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Vorwort. 


In dem von mir im .Jahre IHM! herausgegebenon Werk .Volldampf voran*! Deutschland* 
Handelsflotte und Schiffbau in Wort und Bild* wurde /um ersten Mal ein umfassender l'elier- 
blick Uber die Kntwiekelung der deutschen Kliederei und de* deutschen Schi (TI «me* gegel»Mi Di»**«»* 
hier vorliegend«* Werk hildel nun die Fortsetzung *u jenem Hand, indem versucht wurde zum e raten 
Mal einen reherblick Uber die Kntwickelung der haupUnchlidwten Industrie D»‘ui>chiand» zu gelten, 
welche mit ihren KrseugniMen den Schiffbau und die Flotte versorgt. 

Vielfach wird irrtümlich der Schiffbau mit der Schiffglwiu Industrie al* ein gemeinsamer 
Industriezweig betrachtet, während doch eigentlich die Schiffsbau Industrie diejenige Industrie ist. 
welche als Hilfsindustrie dem Schiffbau zur Seite geht. 

Wir werden daher uns in unseren Schilderungen nicht auf den Werftpliitxen Ik* wegen, sondern 
da* Binnenland mit seinen grossen Hütten- und Stahlwerken wird unser Ausgangspunkt sein Ks soll 
dem Leser gezeigt werden, in wie bedeutender Weise »ich gerade «las Innere I kMitschland* . nicht etwa 
nur die Küste, an «len Lieferungen für den deutschen Schiffbau und die Motte iieleiligt utal welch' I**- 
deutende Summen der hinnetilänriischen Industrie durch einen tli»ri«*r«»nden Schiffbau und dementsprechender 
Weiterent Wickelung der vaterländischen Flotte zu Teil werden mUssen. 

Mit der Leistungsfähigkeit des «leutschen Schiffbau«** bat auch die deutsche S«*hiff»l*nu ln«iu*tric 
gleichen Schritt gehalten, un«l besitzen wir heute in lH*ut*chland eine Spezial -Industrie. die «len 
Schiff hau v«un Auslande so gut wie unabhängig macht. 

Die Düs«u*ldorfer Industrie • Ausstellung 1!M2 gewährti* spezudl aus «len Huuptcentren der 
«leutschen Industrie, dem Hheinlande und Westfalen. Ulier dieses < iebiet einen Ubemisoh»*uden l'el »erblick, 
und wird der Leser in «lern Ban«! gleichzeitig einen Uücklilick iu W«irt und Bild Ulier «lie auf «ler 
Ausstellung in den verschitslenen tiruppen zerstreuten Nchiffbniierxeugnisse finden 

Frsclüipfende* konnte dieser erste Band nicht bieten, «Inzu ist das t iebiet zu vielseitig, e* ist 
nur «lie (• ross Industrie behandelt worden. Der nächsten Folge tl**s Werke» muss es \orhehnlteii ldeil**n. 
die vorhandenen LiU‘k«*n auszufüllen. 

Möge es dabei gleichzeitig «lern Hemuagcber gestattet «ein. Uber eine weitere glückliche Knt 
Wickelung des deutschen Schiffbaues und der Schiffsbau Industrie l>e richten zu könmieti 

Berlin, im .lamiar Hk Kt. 


G. kehmunn- Felsl<otvsl<i. 
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KIHKMNDUSTKIK UND SCHIFFBAU 

leite Hieb da» eiserne Schiffbaumaterial infolge der technischen Fori 
in Stuhl, der eine noch grössen* Haltbarkeit ab Kisen giebt und eine 
ktiunstetle uro 15— ‘JO */• gestattet. Heute werdet! nicht nur die 
(^uer- und I3ng»spnnten. der Vorder und der 
Schifft* eilen, die Bäume für den Waaeerlinlluet völlig 
Durch diesen Schiff baumnterial wurde nicht nur 
etc. die Tragfähigkeit um 15 l»i» 2»»% erhöht, 
aaserve nlriingung dadurch ein stärkerer 



Gisenindustrie und Schiffbau. 

Unter t*ilwri*er llenutiung eine« Vortrages de« Herrn Ingenieur 
F- Schroedter-DOsscldorf.) 


M il’ dem ersten Schiff au« l\i»en. welchen nach einer eng- 
lischen Zeitschrift bereits im Jahre I7K7 in einer länge 
von ‘2135 m M einer Tragfsihigkeit von 82 Ton» erhallt wurde, 
traten «ich Schiffbau und Eisenindustrie zum ernten Male näher. 
Bi» dnhin war da» Baunmterial. welch«'» für die Erbauung Miwohl 
der Krieg»- wie Handelsschiffe benutzt wurde, nur Holz. Mit 
dem Bau diene» ernten eisernen kleinen Flumdniupfeni trat nun 
nicht gleich eine völlige Umwälzung im Schiffbau material ein. 
mindern da» Holz dominierte uoch lang«' Jahre hindurch ab da» 
hauptsächlichste Scliiffbaumuterial. 

Da die Mitte de» IR Jahrhundert» gemachten Versuche, 
ein Schiff nicht mehr allein mittebt Segelkraft, »ondern auch 
mittelst Dampfkratt forlzu bewegen, immer noch »ehr primitive 
waren, wobei es jedem guten Segler leicht gelang, den Dampfer 
an Schnelligkeit zu U hertreffen, w* blieb auch der Segler auf dem 
Weltmeere noch eine überw iegende Kracheinung Ja, al« Kode 
der vierziger Jahre de» l!t. Jahrhundert« in Nordamerika jener 
srhnelfeegelnde Scliiffttyp. vollständig au* amerikanischem Holz in 
längen hi» zu 1*5 m erbaut, auf kam. da nahm die bereits im 
Niedergang geglaubte K|Xiche der Segelschiffahrt nochmal« einen 
frischen Aufschwung, und der amerikanische Schiffbau wurde 
durch diese schnellsegelnden Klipfierschiffe der Lieferant filr die 
runipuischcn Handelsflotten. 

Kral die weitere Kntwickelung der Schifftmascliine führte 
zur umfangreicheren Verwendung de» Dampfschiffes ab Transport 
mittel und zwar zunächst ab Kuddampfer 

Mit der Krflndung de» Piopeller». womit die Triebkraft an 
da» hinten* Teil des Schiffe» unter Wasser verlegt wurde, »teilte 
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ochraulienwelle höhere 

vO vermocht«. 

»uen noch immer grosse Schwierigkeiten 
-.werke vorhanden waren, welche durch ihre 
..rstanden, wie eie der Schiffbau für die P.rbauung 
ug kommenden Kisenplatten mussten enst durch eine 
alt hatte wohl erkannt, das* das Eisen als Baumaterial 
ge verleiht, sondern auch mangels geringerer Ausdehnung 
dem Schiffe eine bedeutend grössere Trag- und I^idefälngkeii gab. 
v instand durch dieses Baumaterial hinzu, die Lebensdauer der Schiffe 

nannte die schnelle Vergänglichkeit de« Holze» wie auch die ständige Keparatur- 
, i tigh , . . hölzernen Schiffe. Und doch machte »ich grade bei der Einführung de» Eisens als 

Schi ff haumaterial in den Fachkreisen eine lebhafte Opposition geltend. Assecuradeure glaubten für diese 
Schiffe eine höhere Prämie beanspruchen tu müssen, die Kapitäne betraten sie mit Misstrauen, Schiffa- 
liesichtiger und andere Fachleute sahen in dem Material nur die Nachteile und blieben blind gegen die 
so nahe liegenden Vorzüge. Namentlich waren es die Variationen des Kompasses, das Ansetzen der 
eisernen SehiffsbÖden mit Vegetabilien im Meerwasser, worunter die Schnelligkeit litt, die als ausschlag- 
gebende Nachteile bezeichnet wurden. 

Dennoch war in den fünfziger Jahren des vorigen Jahrhunderts die Eisenkonstraktion für Dampf- 
schiffe eine ganz allgemeine geworden, auch entwickelte sich ln England der Bau eiserner Segelschiffe. 
Als alier im Jahre 18<»4 in einem Orkan an der nord amerikanischen Küste mehrere eiserne Schiffe 
in unerwarteter Weise zu Grunde gingen, war damit auch das Vertrauen zu dem neuen Baumaterial wieder 
für längere Zeit entschwunden. Ein grosses Verdienst um die Einführung des Eisens als Schiff- 
bauinaterial in Deutschland lmt sich der verstorbene grosse Hamburger .Schiffsrheder Hob. Milea Sloman 
erworben, indem er durch Wort und That fUr den Bau eiserner Schiffe eintrat und durch sein Beispiel 
die hamburgische Rhederei vor grossen Verlusten bewahrte, welche später so die Ostaee-Rhedereien traf, 
die in der Anwendung rtea Eisens beim Schiffbau zu lange bedächtig gezögert hatten.*) 

War bei den ersten eisernen Schiffen nur die Auasenlmut aus Eisen und das Innere, die Spanten 
und der Kiel noch aus Holz, so änderte sich doch dies mit dem Moment, wo die Technik es den Walz- 
werken ermöglicht«, diese Winkeleisen in den verschiedenen Fonneu zu walzen. Damit setzte die 
eigentliche Aera des modernen eisernen Schiffbaues ein, wie er sieh im Laufe der Jahre bis zu seiner 
heutigen Grosse und Bedeutung entwickelt hat. 

ln England und in Schottland entwickelte »ich der Etoenschiffbau infolge der günstigen Lage der 
dortigen Eisenwalz- und Hüttenwerke, welche sich mit ihren Fabrikaten schnell den Bedürfnissen de» 
Schiff baue« anpassten, in überraschender Weise. Bei uns in Deutschland folgte man erst in einem be- 
deutend langsameren Tempo. Ende der dretssiger Jahre des Dl, Jahrhunderts wird allerdings bereit» in 
Hamburg auf der damaligen Werft von Gleichmann & Busse mit dem Bau eiserner Schiffe begonnen, 
aber diese Bauten waren doch nur sehr sporadisch. 

Eine zweite Werft© für Hisenschiffbau entstand 1851 in Grabow bei Stettin durch die Unternehmer 
Friichteuicht & Brock, aus welcher sich im latufe der Zeit jener gewaltige Betrieb entwickeln sollte, 
wie wir ihn heute unter der Firma Stettiner Maschinenbau- Aktien-Gesellsclialt „Vulcan" erblicken. 

Ferner errichtete ein Herr A. Tischbein an der Warnow bei Rostock zur selben Zeit eine Werfte 
für Eigenschiffbau; welche die heutige Neptun werfte ist. Mit der Zeit haben sich ja nun in Deutschland 
viele grosse Werften gebildet, welche den eisernen resp, stählernen Schiffbau in umfangreicher Weise 
betreiben und in ihren Einzel leistungen darin England bereits überflügelt haben. 


•} .Volldampf voran«*! lkMitx’hlands Handelsflotte und fVblffbnti io Wort ond Bild von fl. Lehmann- Polskow>kl. 
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• • EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU 


Im I<aufe der Ze it um wandelte «ich da« eiserne Schiff baumaterinl infolge der technischen Fort 
»chritte, an fang der achtziger Jahre, in Stahl, der eine noch grössere Haltbarkeit als Eisen gieht und eine 
Reduktion der Abmessungen der KonHtraktionHteile um 15— 20*/« gestattet. Heute werden nicht nur die 
Schi ff« platten. «Mindern auch die inneren Verbandateile. Quer- und Uingsspanten, der Vorder- und der 
Hintervteven. die Decks, die I>op pelllüden, die Schi ffsu eilen, die Räume flir den Wasserlmllast völlig 
au« Stuhl hergestellt und zwar au« Siemen«- Martinstahl. Durch die«e« Schiffbaumateiial wurde nicht nur 
hei HandehwchifTen infolge der geringeren Plattenstärke etc. die Tragfähigkeit um 15 In« erhöht, 

sondern auch für die Kriegsschiffe wurde ohne Erhöhung der Wanserverdriingung dadurch ein stärkerer 
Schutz bei stärkerer Armierung möglich. 



kriwrssrhiff um -uhlrrneu Spaatm und Dr^k>*h«lken im Hau. 


Bei den Kriegsschiffs! muten kommt nach den Erfahrungen, welche die Seeschlacht am Yaluflus« 
zwischen den Japanern und Chinesen im Jahre 1S94 brachte, überhaupt kein Holz mehr zur Verwendung 
Nicht nur der Rumpf mit seinen Spanten. Verbünden und Panzerplatten ist aus Stahl hergestellt. sondern 
auch die sämtlichen Decksaufhauten wie PanzerihUrme. KommandothUrme. Maste, sogar im Innern «lie 
Treppen und Möbel der Oftizierekummern lassen «las Holz völlig vermeiden. 

Welche enormen Quantitäten von diesem Baumaterial heute in ein Schiff verbaut werden, zeigen 
uns die tiewichtsziffern «ler grossen Schnelldampfer, solange sie noch auf Stapel stehen, l’elier 
IOU00 Tonnen Eigengew icht repräsentiert ein solcher stählerner Bau mit seinen Hunderttausenden von Nieten. 
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EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU 


Der neue Schnelldampfer „Kaiser Wilhelm II*, welcher heim Stettiner Vulcan erbaut wurde und 
bis heute da» größte Schiff der Welt ist. hatte bei 216 m Iäinge, 22 m Breite und Id m Tiefe sogar ein 
Ablaufgewicht von 11 200 Tonnen. Die Wasserverdrängung hetrügt 26 000 Tonnen. 

Das Ablnufgewicht dieses gewaltigen Schiffe« erreicht beinahe die Wasserverdrängung eine« 
armierten Linienschiffes, dessen grösster Typ heute mit 16000 Tonnen zu verzeichnen ist Das Ablauf- 
gewicht eines 15000 Tonnen-Linienschiffes, wie wir sie in Deutschland hesitzen. beträgt 4000 Tonnen. 

hierzu kommen später Panzerung 2500 
Tonnen. Maschinenanlage 1600 Tonnen, 
Artillerie und Munition 2000 Tonnen, Tor- 
pedo-Armierung 100 Tonnen. Kohlen 700 
Tonnen und sonstige Ausrüstung 600 Tonnen. 

Stählerne Vor- und Hintersteven werden 
heute in einem Gewicht von 20000 kg und 
mehr von den Stahlwerken mit Leichtigkeit 
angefertigt, ebenso mächtige Schiffs- und 
Kurhelwellen. 

Die Festigkeit des Materials ist heute 
eiu Haupterfordemis, da d?is Schiff, ab- 
gesehen von seiner inneren Bebistung durch 
Maschinen, Kessel, Armierung und Ladung 
einen gewaltigen Druck zu ertragen hat. 
der durch die Luge in den Wellentälern 
einmal hauptsächlich in der Mitte, einmal 
an den beiden Enden sich befindet, auch 
infolge seiuer schnellen Fortbewegung von 
aussen durch das Wasser einen mächtigen 
Gegendruck empfängt. Beim Kriegsschiff 
wird der am Vorsteven befindliche Sporn 
sogar zur Angriffswaffe, der eine solche 
Festigkeit besitzen soll, um damit den Gegner 
zu rammen und ihn zum Sinken zu bringen. 

Ueber die Herstellung dieser gewaltigen 
Stahlmassen lind den hochinteressanten 
Prozessen, die sie von ihrer Gewinnung in 
der Erde, Erzausschmelzung in Roheisen 
u. s. w. durchmnehen, werden wir uns an 
späterer Stelle noch eingehender befassen. 

In Deutschland war man genötigt, das 
Roheisen für die Erzeugnisse der Eisen- 
industrie bis zu Anfang der fünfziger Jahre des vorigen Jahrhunderts noch vom Auslande zu beziehen, 
besondere waren Belgien und England die Lieferanten 

Mit der Entdeckung ausgedehnter Kohlen Eisenstein leider im Rheinland und Westfalen, ferner 
durch die Wiedergewinnung Lothringens im Jahre JS70 71 mit seinen Erzlagern ist die deutsche HUtteu- 
und Eisenindustrie hierin vom Auslande heute völlig unabhängig geworden. 

Man kann daher behaupten, dass ein Schiff, welches aus deutschem Material erbaut wurde, nicht 
nur erst durch die Flagge zu einem schwimmenden Teil unseres Vaterlandes wird, sondern thataächlich 
in seinem Ursprung aus «leutscher Erde auch entstanden ist. 

Wenn man des Nachts mit dem Zuge durch den Eisenindustriebezirk Westfalens uud des Rhein- 
lamles, wo «ler Hauptsitz unserer Eisenindustrie ist, daliinsaust. so kann man überall, rechter Hand. linker 

4 



Stählerner KunmMown eines Krle«ri»schlflo<«. (K. Sdiicluid < 
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F. ISKNINDl'MTKI K UND SCHIFFBAU • 


Hand lodernde Flammen, eine .wahernde Lohe*, erblicken. als stände die Hrde in Flammen Hier 
sind dann Tausende und aber Tausende nerviger deutscher Arme thatig. um aus deutscher Knie, mit 
kräftiger Faust, jenes Material in höllischer Glut zu gewinnen und zu schweissen, das zum Bau für 
Deutschlands Wehr zur See oder seiner Nährkraft, der Handelsflotte, erforderlich und in endlosen rollenden 
Zügen zur Meeresküste den Werften zugeführt wird. 

Wie sich nun speziell in Deutschland die Kisen- resp. Stahlindustrie im laiufe der Jahre den 
Bedürfnissen des Schiffbaues nngepasst, welche Bedeutung diese Industrie zum Vorteil unseres Schiffbaues 
erreicht im gleichzeitigen Vergleiche mit dem Auslände, dies hat Herr Ingenieur K. Schroedter in 
seinem sehr interessanten Vorträge während der Versammlung der Schiff hautechnischen f »esellschaft in 
Düsseldorf vom 2. his 6. Juni 1UU2 zum Ausdruck gebracht, und seien einige Ausführungen des Herrn 
Ingenieur Schroedter hier wiedorgegeben : 

.Die Kisenindustrie unseres Vaterlandes war zur Blütezeit der Hausaschiffahrt hoch entwickelt: 
an zahlreichen (Mätzen erklang der Hammer des üzenwtidschmiede*. dem die vielfach zu Tage tretenden 
Lagerstätten Kisenerz. die Wälder Holzkohlen, und die von den Bergen rinnenden Wasser die erforderliche 
Kraft Isiten; besonders hervor Hinten sich »I«t Harz. Thüringen und das Siegerland, die Kifel- und die 
Saargegend. Durch die Schrecknisse de« jährigen Krieg»*« und der daun folgenden Verwickelungen 
mit »lern Auslände wurde die Kinwohnerscliafi Deutschlands stark vermindert, der blühende Wohlstand 
des Mittelaltern zerstört und die gewerbliche Thiitigkeit zu < »runde gerichtet. Der Anfang des v«irig«*ii 
Jahrhunderts blickte auf ein politisch zerrissenes Deutschland, dessen verarmter Bevölkerung schwer 
fiel, wenn nicht unmüglieti war. an den Fortschritten und Umwälzung»*!!, die die Kultur unseres Kniteil« 
jenem Zeitraum zu verdanken hat. entsprechenden Anteil zu nehmen. Durch «liese für unser Vaterland 
unglücklichen Verhältnisse kam <*«. dass das vor ähnlichem Missgeschick bewahrt geMjehene Ausland, 
insbesondere das durch seine insulare Lage geschützte (irossbritannien einen gewaltigen Vorsprung vor 
Deutschland erreichen konnte, und dass die Kntwickelung des KisenhDttcnwesens. etienso wie diejenige 
des Steinkohlenbergbaus und der Koksbereitung. de« Kisen huhnhiAi* und der Dninpfschiffahrt bei uns 
wesentlich langsamer vor sich ging als dort. Wenngleich schon im Jahr»* 17JH» die Krhktsung von Hob 
eisen mittel« Koks bei einem Hochofen in tileiwitx zum erstenmal versucht worden war. so kam man 
doch erst um die Mitte des Jahrhunderts dazu, »liese Versuche auch im Buhrkohlcngebict zu wiederholen. 



Abtrvbrorhcner Teil vom Hini» i r*U , o'ii «I»*« .K.u«««r Fn«linli III.“ n*»-h iiiii#d»i»M. 
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• • EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU • 


Ea war die» nuf „GutehoffnungshLitte*, beginnend mit dein Jahre 1790. .Friedrich Wilhelme- 
hlitte" bei Mülheim a. d. Ruhr und an anderen Orlen Die Ergebnisse waren Be erfolgreich, dass im 
Jahn? 1861 allein im rheinisch- westfälischen Revier bereite 44 Hochöfen im Betriebe waren, deren 
Errichtung auch dadurch Unterstützung erfuhr, dass im Jahre 1844 ein massiger Rohcisenzoll eingeführt 
worden war. Gleichzeitig entstanden auch in der Nahe der Ruhrzechen in rascher Folge eine grosse 
Anzahl kleinerer Walz- und Puddelwerke mit Dampfbetrieb. AU Namen bahnbrechender Pioniere 
können die eines Friedrich und Alfred Krupp, eines Friedrich Harkort, eine» Jacobi, Haniel 
und lluysscn hier nicht unerwähnt bleiben. 

Mit dem Aufschwung, den in der zweiten Hälfte des vorigen .Jahrhunderts die Eisenindustrie an 
der Ruhr nahm, entwickelte sich zugleich auch di.* Eisenfabrikation an der Snar und in dein zum Zoll- 
vereinsgebiet gehörigen Luxemburg; in dem zwischen beiden liegenden Lothringen wurden zum Schlüsse 
des Jahrhunderts neben den vereinzelten alten, aber an sich schon bedeutenden Werken, zahlreiche 
neue Werke gebaut, eodass der Schwerpunkt der deutschen Eisenindustrie sichtlich nuf der Wanderung 
nach dem Westen begriffen ist. Die obeischlesisehe Eisenindustrie ist im wesentlichen auf dem dortigen 
mächtigen Kohlenvorkommen basiert ; obwohl sie mit der Beschaffung von geeigneten Erzen zu kämpfen 
hat, hat sie doch ihren Anteil an der Gesamte!/ eugung bis heute zu wahren gewusst. 


Geographische Verteilung öer StelnkoMenlörderung de« deutschen Reich« im Jahre 1900. 




Hi r. 

1. 



Tünnen 


Tonnen 

»beilKTgimitstieziik l>ortimm<l i.t 

59618000 

Lothringen au 1) ........... . 

1 l.*M «2« 

. Krr»;«4i <7.i . . 

. 29 fidif» 7.TM 

Rheinpfal* zu 1) . . 

5o3 812 

. Hallo 

... hite&ft 

Oberfranken. Oberbeyern (&) .... 

<W| 4M 

. f'la««» luil .1 1 

. . 7ftH 270 

Kenigreiiii Fiu-hseu ,6) . 

4 NUS 700 

. Honn . . . 

1 1 070 KO 

lU'brict» deutsche SlanU-ii 

109 457 

|)nvt>n l’reuiwUehi** Sauncvbiei 

Uu 1; 0 401 3*0 t 

(iesauite Rollivnfurilvriing des deutschen Kelelu 

10» 290 237 


Wnrmravier (2) . . . t 771 48» t 
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KISBMXDLSTKIK t'M) SCHlKFItAl* 


G*Oflr»ph**ch# V#rf*llung d«r Ei*»n«rz<drd*rurtg da* d*u1»ch«n Zollgnbints Im Jahr« 1900 





Tonnen 


T**nn«i 

KJs***w- l.oilii Irufi'ii ll) ..... . 


7 74-j.tir, 

llwwn uu 1 

in* *»; 

«U*-rb«rirami*hej(irk Bonn '3* . . 


s :m S7I 

HrMfi*rh»«*lt tzu rt* ... 

. . 1*4 3*1 

. Durrniund iC>i 


31« IflO 

Sjm-Hwh tu 7l . 

ISIMS 

. Bre»l«u »8i 


437 372 

Waidwk xu 4» 

.... 3** Jt** 

. Halle \ru "i . . 


112011) 

Ib'usi* j. 1.- hu 7) . - 

- . . VH *1*1 

. Clausthal ixu «»• 


«21 117 

Luxemburg (Ji 

. «; i7i äh 

KonMrrvleh Sath*e« 

• •_! . 

5 H|4I 

l'ebnirv d*Mit»>-'ie BtMten 

2* |&7 


»i« Ki»' norjf>"fd»-nirtif de« 1* 0ü4 21*1 


l>io geographische Vort«»ilung di*r Kohlenlbnknmg. der KiM'iimsvwinnunf! und Kohei-«‘nerzeugung 
Deutschland* für da« .lidir 1D00 i»*t au« den Karten iu Abb. 1 hi« 3 zu ersehen. wuhr«»nd Abb I einen 
vergl«iehen«len reberbllck über di«» Entwickelung «ler Koh«*i*«*nerzeugurg vom Jahre 1811) bi»» hrulr für 
die hauptsächlichen Lander der Krde picht, der hier eingeschaltet sei. weil die Kohei*enerz*»ugunK einen 
Lunden gemeiniglich ala der beste Ma**stah zur Beurteilung der Bedeutung deiner Eisenindustrie gilt 
Aus den geogrnphiwh statistischen Kurten ersehen wir einmul. das* die g*i»graphi«ehe Situation 
unserer Eisenindustrie dadurch «ich ungünstig gestaltet. «In«« gnwsc Kntfernuimeu zu überwinden sind, 
um Brennstoff und Eisenerze am HUttcnplat/e zu vereinigen . und da« andere Mul. du** nicht minder 
grins** • F.iitfermingen zu Überwinden sind, um die fertigen ilUttcnfahnkute an die S«***k üste zu biingeu. 

Die politische Einigung Deutschland*, welche im Jahre 18«’4J ihren Anfang nahm und im 
Jahre 1871 durch Bildung eine* einigen Deut*chen Reiche* ihr»* Krönung fand, begUnsf'gle den all 
gemeinen Aufschwung der gewerblichen Thiitigkeit; die deutsch«* Eisenindustrie nahm hieran lebhaften 
Anteil und in ihrem Vorwürt**trelK*n wurde «ie. nachdem *ie durch vorübergehende Abschaffung de« 
Schutzzoll« «tark gelitten hatte. Iiesonder* durch den l'iustund unterstützt, «las« «•* Kndc der it’er Jahre 
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gelang, auch au» phosphorhaltigen Erzen, deren Verwendung bis dahin mir in geringem Umfange möglich 
war, ein vorzügliche* Flusaeisen herzusteUen. So kam et, dass die deutsche Roheisenerzeugung zum 
Schluss de» Jahrhunderts an dritter Stelle unter den Ländern der Krde Stand. In Bezug auf die Erzeugung 
von Flusseisen hat Deutschland schon vor mehreren Jahren die zweite Stelle erklommen, nur von den 
Vereinigten Staaten von Nord- Amerika wird es heute in dieser Hinsicht übertroffen. 

Was die Zukunft unseres Eisenge w erlies anlangt, so können bekannterraus&en die Kohlenschütze 
Oherschlesiens als schier unerschöpflich angesehen werden, im Ruhrbecken wird die mit den heutigen 
Mitteln ahhauhare Kolilenmenge bis zu einer Teufe von 1000 m auf 30 Milliarden Tonnen geschätzt, 
während das deutsche Minette- Vorkommen auf etwa 3000 Millionen Tonnen berechnet wird; ausserdem 
sind in unseren Jura- und Kreideformationen noch manche abbauwerte Erze vorhanden, sodaas wir der 
weiteren Entwickelung der deutschen Eisenindustrie mit einer gewissen Ruhe entgegensehen können. 

Bezeichnend fUr die späte Entwickelung des deutschen Schiffbaues ist die Geschichte der 
Schiffsklassifikation, von der bekanntlich Befrachtung und Versicherung der Schiffe abhängig sind. 
Wahrend die Anfänge einer Klassifikation in England in das 17. Jahrhundert zurückreichen*) und schon 


Geographisch* Vorteilung der Roheisenerzeugung Im deutschen Zollgebiet Im Jahre 1900. 
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ira Jahre 17<*0 von «Ion Assekunuleuren das Ki-jjwler of Shipping und Im Jahn* I7‘.K» «las NV« K^wi^r 
Hw»k of Shipping gegründet wurde. '2 Organisationen. welch«* «ich im Jahn* 1XU zu Uowls Register 
•gewöhnlich englischer IJovd genannt* vereinigten. nachdem l»*nMl« 4 Jahre vor l«*tztgcnanntem Jahre 
ali* internationale* Register «las Hureuu Veritas gegründet worden war. fand die Gründung de« .Germanischen 
IJovd ‘ erst im Jahre 1ST.7 in Rostock statt. Während ferner «lie erste Ausgabe \oii |Jo\d -Bauvorschriften 
für eiserne Schiffe da« Datum vom Hl. Kehruar ls:>| tragt und Hurcau Yerita« eln*n solche im Jahre lx> 
h«*nni*gah. trat der Germanische IJovd hiermit erat im Jahn* 1*77 hervor. Das« di«* Gründung des 
letzteren sich bewährt und «*r mittlerweile nicht ohne Krfolg in die |{cihe der alteren Konkurrenz ein 
getreten ist. beweist, «lass von den I«;mn; Schiffen mit 1 IS *»l 1 Br Keg T«ms. welche wählend »lei 
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letzten V2 Jahre von den drei Gesellschaften. Germanischer Lloyd, Büreau Veritos und Lloyd -Register 
klassifiziert wurden. *2137 Schiffe mit 2J.M1I2 Br Keg.-Tons auf den Germanischen Lloyd entfallen. 

Zu den allgemeinen Gründen, aus welchen es für den deutschen Schiffbau ausserordentlich 
schwierig war. dem grossen, vom britischen Schiffbau gewonnenen Vorsprung nachzukommen, gesellten 
sich die besonderen Verhältnisse, die einmal in England selbst, das andere Mal in Deutschland zu suchen 
sind, ln I)eutschland liegen die Eisenindustrie betreibenden Bezirk** weit entfernt von der Sceküste; 
zwischen den .Schiffswerften und den Bisenhütten waren nur geringe Beziehungen vorhanden, deren 
Pflege durch die grossen Entfernungen erschwert wurde. Im Vereinigten Königreich konnte sich der 
um die Mitte des vorigen Jahrhunderts beginnende Uebergang vom Holz zum Eisen in vorzüglicher 
Weise aus dein tim wie vollziehen, dass das Land damals schon eine mächtige Handelsflotte besass. 

Deuts sh lende Roheisen- und Stahlproduktion und Eisen- und StehlechlHbeu. 


Miltoonrtl 

Tonaen 



□ RnVfiwi ^HSchHTbsi» 

inT«<ne#h I lBfflh n T*mrv»n Rqg T"u 

Hilf ft 




Produkt Ion 


Kl»' D - t 



Produktion 


RImw- m 



riu«-ffiw>nishriknl' " i riu»*«.i». nMiiik» **» 

.HlntaltrOIShfl ***) 


M- iw« 

Kl««". 

fVthHWbr**) 

ni»ni*.*i(|hM *' 


in 

in <j tDi.Mii 


lat'hna 


M 

K« Ti'itri 


Hat.’Tlfin 

IhPsri 

8738 

624 

— 

28088 

isst 

464] 

1841 

— 

«.’• *74 

U81 

2914 

840 

— 

84 065 

1*82 

4937 

1977 


63 281 

1882 

.1381 

1U08 

— 

08967 

1883 

4980 

2232 

— 

-'•3 82* 

1KH3 

3470 

8fl0 


66 716 

1*94 

5380 

28U8 

3241 

122 712 

1MK4 

8891 

868 

— 

68888 

1996 

5465 

2890 

3538 

«1 188 

1885 

:kk7 

*94 

— 

34664 

INWi 

8373 

8488 

4297 

103594 

1886 

8589 

956 

— 

39038 

iS»; 

8881 

3H63 

4638 

180184 

18W 

4094 

1164 

— 

21 16 o 

1N1IH 

7313 

4353 

ftOdU 

171237 

1888 

4337 

Ifit 

— 

49 2*4) 

1 WH* 

Hl 43 

4*20 

5667 

235 171 

1889 

4535 

I486 

— 

101 07« 

Hast 

H423 

4*25 

0646 

— 

1880 

■W6H 

1814 

— 

1410 697 







*) Nach »mtlichfc Slaltott; 

**i Bober du* Knwuirnnit an KlusseisoiibhwKwt wird erst seit den letzten Jahren i»ine 8l*ti«tik vom Vctcm desterher 
Kimm- and Srahllttdii-drielifr *r«*fitlirr und zwar bejioe e i«*ti dlK^llw bin zum Jahre isst* nur nur dm narb dem liadim-ht-n Ver- 
fahren hetgMHIk'N Blocke: fUr das Jahr I9 üu | i«-iri znin f*r*ienmale eine dii* trexaiaait«* deutsch** Plinwivfierreiutiinir muftwseodo 
StatiKtik vor. 
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Qroasbritanniens Roh*ls«n und Stahlproduktion und Eisen- und Stahlschltfbsu 
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sowie. dass Eisenerzeugung iiihI Maschinenbau in glücklicher Verbindung dicht nelien den Werften zu 
Hause Kind, und daher Technik und Arbeiterschaft in enger Vereinigung und auf tirund langjähriger 
Erfahrungen das neue Material einfUhreu und zweckgemäss verwenden konnten. In der Natur der Her- 
stellung von Walzproduktcn für tleti S< hi IT*»:»ii die ihrer Art nueh eine Massenproduktion sein muss, tind 
in dem l'instande. dass man in England nneh dem Zoll Massstaln* ilie l’rotile herstellfe und arbeitete, 
wahrend bei uns in Deutschland du* Noniiulprottlhufh nach dem Metermass eingerichtet und dieses sonst 
auch gang und gäbe war. lagen die weiteren Schwierigkeiten, welche sich der Einführung deutschen 
Materials entgegenstellten. Aus tliesen (irUtiden ist es erklärlich, dass der deutsche Schiffbau, nachdem 
die deutsche Rhederei wiederum zu frischer Initiative erwacht war nicht nur in den britischen Schiff- 
bauern seine ladirmeister erblickte, sondern auch sich zuerst auf das ihm durch direkten Ihimpferverkebr 
verhältnismässig leicht zugängliche britische Schiff hau material stutzte und erst später dazu illiergegangen 
ist. von deutschen Eisenhütten Material zu lieziehen Auch heute liegen die Verhältnisse für die Eisen 
fahrikation l»ei uns immer noch schwierig, nicht nur weil es auch heute noch gilt die grossen Ent 
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femungen zu überwinden. sondern weil auch heute der Uesnmtbedarf des deutschen Hehifftbntio* an Eisen - 
iimterinl im Verhältnis zu unserer Eisenerzeugung ganz wesentlich geringer ist. als dies in England 
der Full ist. 

Eilien Vergleich dieser Wechselbeziehungen zwischen Schiffbau und Eisenindustrie in den beiden 
genannten Ij» »dein sowie auch Frankreich und den Vereinigten Staaten zeigen die Aldi. 5 S. in welchen 
die Ziffern uus den Abb. 1 8 kombiniert und die Eisen- bczw. Stahlproduktionen der verschiedenen Künder 

mit den im Schiffbau hergestellten Tonnagen direkt verglichen sind. Ein Blick auf die Bilder lehrt mehr, 
als in dickleibigen Bünden niederzusehreiben ist. Man sieht, dass bis zum Ende des .Jahrhunderts Deutsch - 
kmd iti der Roheisenerzeugung dem Vereinigten Königreich bis dicht auf die Fersen gefolgt ist und es in 
der Stahlproduktion sogar schon überflügelt hat. der deutsche Schiffbau dagegen, so sehr er iu der Technik 
fortgeschritten ist und unübertroffene Rekordleistungen in einzelnen .Schiffen erzielt hat. doch iu quantitativer 
Hinsicht bei weitem nicht in entsprechender Weise sich entwickelt hat und heute noch nicht ein Siebentel 
des englischen Schiffbaues erreicht, so dass einem Bericht Über den deutschen Schiffbau, den Ich in der 
lron and Coal Tr ad cs Review vom *21). Ikvtember v J. fand, nicht univeht zu geben ist, wenn es dort 
heisst, dass er neben dem Schiffbau (»roeshritannien* einen kümmerlichen Anblick 4 1 gewahrt. Thut- 
sachlich tibersteigt Deutschlands gesamter Schiffbau nicht die Produktion der Werlte eines der Flüsse an 
der nordöstlichen Küste des Inselreichs. Wahrend im Absatz der englischen Eisenindustrie das Rückgrat 


Dar Varadnlaten Staaten Rohoisan- und Stahlproduktion und EJ»«n- und Stahlschttfbau. 
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Frankreich« Roh»t«en- und Stahlpr oduktion und Ci»*n- und St«hl»chlOb«u- 
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durch den Bedarf «len Schiffbaues gebildet wird, hm die deutsche Kisenindustric uucb heule auf Verhältnis 
massig nur geringe Mensen aus dem eigenen Schiff hm« zu rechnen. K 1 

Nunmehr zur historischen Kntwickcluiig der Herstellung von Kchiffbaumaterial auf den deutschen 
Hütten übergehend, sei bemerkt, Haas Herr Kehroedlcr in der Litteratur vergeblich nach Nachweisen hierüber 
Keucht hat. hierbei vielmehr ausschliesslich nuf private lor»rmationen angewiesen war. 

Wenngleich «lie deutschen Kisenhlitten schon in den Ufer und 7<>er Jahren des vorigen .Jahr- 
hunderts an sich in der Lag** waren. Material dir den Schiffbau hemistelleii w» erfolgten damals doch 
noch keine Lieferungen für Schiffbau zwecke, wenigstens keine nennenswerten. Oie wenigen tliatsdcblkhen 
Lieferungen waren hauptsächlich für Schiffe liest immt. welche für den Khein in Betracht kamen und auf 
der Werlte der tJuteboffnungshutte am Ausfluss der Ruhr und hei Köhlens gebaut wurden; Lieferungen 
für Seeschiffe kamen zuerst überhaupt nicht in Hei rocht. Die l' rauche lag nicht allein darin, dass zwischen 
den in den dreissiger bis fiinfziger Jahren in Stettin. Htwfoek. Danzig und Klbing entstandenen Schiffs 
werften einerseits und den KisenhUtlen anderenteils wegen der mangelhaften Verkehrswege Beziehungen 
nicht (»estunden. sondern auch darin, dos# damals auch die wenigen eisernen Schiffe, die in Iteutscbhind 
geflaut wtmlen. w esentlidi nur nach den Vorschriften des englischen Lloyd gebaut wurden, und die Schiff 
flauer daher gezwungen waren, nur Eilen englischen l'rsprungs zu verwenden, weil dieses vorgeschriebe* 
war; der Wasserweg bot dazu verhältnismässig bequeme Trnnt*|w>rtniog|jchkeit. 

Wandel in diese Verhältnisse gchnudit zu Indien ist das unvergängliche V erdienst des (lene roh« 
und Stnutsmi nisten* Albr, von Stoisch, welcher, im Jahre ls7*2 zum t’lief der Aümirolitift lierufen. dem 
deutschen Schiff- und Maschinenbau. sowie mich dem Kohlenliergbau neue Bahnen eniffnete und «len Satz 
aufstellte, dass zu einem deutschen Schiff auch deutsches, d h. in Deutschland h«Tgc*Telltes Material gehöre 


€ntwicl<clung der 9lcchfabrll<ation. 

Was die SehiffsMeche betrifft. so wurden die eisernen Schiffe früher aus einem Ktsen Herges teilt, 
«las nach heutigen Hegriffen all ein solches voi sehr geringer Qualität anxu$elten ist und «las fast aus 
schliesslich in Kngland unter günstigen Hrodtiktionaliedingimgen hergestellt wurde; «•* war sehr billig un«l 
genügt«', allgesehen davon, dass dit* Sprödigkeit sich miau gone hm fühlbar machte immerhin seinen An 

*1 Hierin vermag der li«rmn<trslier dfo«-* Huche* dem Herrn tVhr«*ed«er nS-ht tu fulm-n. denn «i*Te|*« aeigl hii 
gaitirn rlw» Fortdauer und Yttvllffcinig dt*r Tvii^rat «t*-* m*i hrr» Zmi<- 1 imtn* d«-» dr-ut*«h*n tri-*r* , n>iii>'r «b in «Tdlr-ehrn n lur 
•>**' Von IN:*» bi* |S*»H wjit dto Iteteilignn« «tu \V«4isrhift«MU von H|.| auf IM" „ zartfcktftiMnrvn. »akrrnd der 

Anteil Itoutsetiland* ln dS^er Zeit «un «12* auf 12,* |et | >.t« .t.nuhc r»**twre Waeli^ea de* d* MlKtisi Nrfeufl 
seilhi-r li|*ie« die «n-wdiir. <lw< tntt ekaer c*”anden s« inn miW du bisher 1 itir|e|ehbrii mebt und ran-hr »iHn-tinaen 

kann. lAaflinliriiriie TnlM-llen hiernlier in .1». KlMIt X lmaa«> h <lubr* !5«'l I, elimtltin- FCIsk>«W»kr*. iMtiut «nrrb- aurh 
der d«nit*<'he(i KiM-msduono eine vermehrte Ttuiiufcctt zufoili-N 
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forderungen. wenn nur die Dicke ausreichend gross genommen wurde. Mit jeuer (Qualität erfolgreich in 
Wettbewerb zu treten, war den deutschen Hütten nicht möglich: auch standen sie bezüglich der Massen- 
fabrikation hinter jenen Werken weit zurück- «Jedoch machten nie ihre bessere Waare schon in den 
Jahren 1880 — IHN» in derartigen Mengen, dass sie sich ausserhalb Deutschlands dafür Abnehmer suchen 
mussten. Als dann aber die Flusseisenfabrikation antingdie Sch weiraeisen Fabrikation zu verdrängen, lieferten 
einzelne Werke in den Jahren 1884 bis 1889 ihre Flusseisenhleche sogar nach Fnglaiul. 

Den Franzosen ist das Verdienst zuxu&precheu, den Stahl denn es handelt sich in der ersten 
Zeit um ein hartes Material zum Schilt hau in grösserem l’mfang Anfang der 70er Jahre <• ingerührt zu haben, 
nachdem Martin mit Hülfe des Siemens Gasofens die Erzeugung von Flussmetall auf dem offenen Herd 
gelungen war. Die Annalen der .Institution uf Xaval Architekt»* und des _ I ron and Steel Institute* 
sind Zeugen der heftigen Kämpfe, welche es gekostet hat. bis das Flusseisen (Mild Steel) sieh Hahn ge- 
brochen hatte. In England und Deutschland kam dies«»» Material erat Anfang der 8»N*r Jahre für den 
Schiffbau allgemeiner in Aufnahme, nachdem der englische Lloyd im Jahr«» 1878 das Flusseisen (zumeist 
weicher Stabil zum Hau von Schiffen bezw. Schiffskesseln zugelassen hatte, und zwar mit einer Material- 
stärkenreduktion von 20% für den Schiffskörper und 2.V/* für Kesselbleche gegenütrer Sch weisseisen. 

Von deutschen Werften, namentlich Für den Kriegsschifflmu. wurde das im offenen Herd mit 
saurer Zustellung hergestellte Material iin Anfang der 80er Jahre zumeist von Stahlwerken bei Glasgow 
und von steierischen Hütten bezogen: alsdann nahm Krupp die Herstellung erfolgreich auf 

Erat nachdem in Deutschland der basische Prozess und zwar sowohl in der Hirne wie im offenen 
Herd eingeführt war, trat ein Pinschw ung ein, und immer schneller und schneller erolterte dich das Fluss 
eisenhlech den Markt und drängle schon in den Jahren 1894—1898 das Sch weisseisen -Schiffshlech fast 
ganz zurück, bis die»«» schliesslich In der heutigen Zeit so gut wie verschwunden ist. Hahnbrechend 
ging darin der Hörtler - Verein vor, welcher um die Mitte der 80er Jahre sich mit grosser Energie 
auf die Herstellung von Schifflmumaterialien warf und in kurzer Zeit in der laige war. nicht nur alle 
Schiffsbleche, sondern auch alle Profile und Winkelatahle zu liefern; thatsächlich lieferte er auch das 
gesamte Material für eine erhebliche Anzahl grosser Schiffe ohne ßeihülfe anderer Werke.*) 

Das Leistungsvermögen der deutschen Hl«»ehfahrikation vergröseerte sich vom Jahre 1880 durch 
Pmliau der alten und Errichtung von neuen Walzwerken mächtig. 

Nach einer für vorliegenden Zweck eigens eingezogeiien Statistik, zu welcher 25 (imbhlechwalx 
werke**) Angaben lieferten, ist deren Produktionsfähigkeit von rund 107000 Tonnen im Jahre 1880 auf rund 
Sill 000 Tonnen im Jahre 1901 gestiegen, Zahlen, welche in deutlichster W eise für die rasche Entw ickelung 
der Werke sprechen. Hauptsach)i<»h ist dies der Fall in den letzten 12 Jahren; denn während sich di«* 
Produktionsfühigkeit der deutschen Werke von 1880 — 1890 fast nur verdopindt hat, hat sich dieselbe von 
1890 bis heute vervierfacht, nämlich von 240000 t im Jahre 1890 auf 831000 t im Jahre 1901. Heute 
ist die Produkt ionsfähigkeit deutscher Werke Srual grösser als vor 22 Jahren. 

Mit der Erhöhung der Produktion und der (Qualität ging ferner, besonders in den letzten Jahren 
die Erhöhung der Dimensionen Hand in Hand. Die Werke siud in bereitwilligster Weise den Wünschen 
der Kesselbauer und Schiffbauer entgegengekommen, und eines nach dem anderen hat sich Walzen 
Strassen angeschutft, mittelst welchen «» möglich ist, im Notfall auch Dimensionen herzustellen, welche 
inan früher nicht Für ausführbar gehalten hätte. 

Aus der oben genannten Statistik ist in dieser Hinsicht anzu fuhren, «lass im Jahre 1880 also 
vor 22 Jahren — nur ein einzelnes Werk bis 2800 nun breite Bleche liefern konnte, während andere 
Werke sie nur bis 1900 resp. 2300 breit ausführen konnten Jedoch nicht lange darauf, nämlich 1885. 
konnten schon Bleche bis 3900 mm Breite auf den Markt gebracht werden Nach weiteren Vergni«:*«*rungoii. 
die in «len 90er Jahren da um! dort v«irgenommen wurden werden heute rumle Schellten bis 4 rn Durch 
rnes8<»r geliefert gegen 2,8 m im Jahre 1SH0. 


•i Sii‘ln* M»r. -■‘iiätcr uniw .Mörder Hers werk« und Huttciivcri’lir. 

**• Außerdem sind in I>eat«<-ht»ji<! nucli etwa -‘IT» KHnMri'hwfÜJfWSttt« 1 vorhanden, w* Mn* iiii!C‘rhiti->*lii-h Feinblech, 
d li. Bloch unter . r » mm Pick«* 
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Rechtwinklige 5 mm-Rleche wurden bergivtellt INNO hi# I m hivit und bi# !«• m lang, heute hi# 
15 m lang: INNO hi# 1.75 m hivit und hi# .'t.l m lang, heute hi# 2.75 m hreit. 

Inno i; >i mm dick I ni breit und bi# 10.5 m lang, heute hi# ‘jo m lang; Inno hi# 2.S ni hreit 
und bi# 8.1 m lang, heute hi# 2,0 m breit uud hi# IO m lang 

10 18 mm dick InHo l m breit und bi# Kt m lang, heute bi# 2<> m lang. Iwl bi# 2> m breit 
und 8.5 ni lang, heute hi# 8.2 in breit und 15 m lang und hi# 8.4 ni hreit und 12 m lang 

l'elier Kt mm dick Inno | m hreit und hi# Kt m lang, heute hi# 20 m lang: Inno hi# 2.s ni hreit 
und hi# 8.5 ra lang, heute hi# 8.8 m breit und 20 m lang und 8.75 in hreit. 15 10 tu diek. je tiaeh IHcke 

0 IN m lang. 

Man ersieht hierau#. <laa# auch deutsche Werke heute 'Schiffsbloohe hi# 20 m lang und Schiff# 
kesselbleche hi# IN m lang Ihm 8.0 m Hreite und IO mm Ricke liefern können. 

Auf Wunsch der Besteller verstehen sich die Werke auch zu noch größeren Dimensionen al# 
vorstehend angegeben Die kolossale Kutwickrlung in der la*istung#fahigkeit der Dimensionen lässt sieh 
auch daran# ermessen, da## einzelne deutsche Werke für Schiff# bezw. Ke##elldeche ein ltl<H‘kgcuicht 
lii# zu 80 t auswalzen können 

Nach den Angaben dorsellten 25 Blech werke betrug gleichzeitig die effektive (iesamtlieferung 
an Blechen aller Art in Deutschland vor 22 Jahren, d. h.: 

im Jahre INNO etwa 70000 t. 

. . IN.S7 etwa 150000 t. also da# Itappelte. 

. . INS 18 da# Dreifache =- 220 00 O |. 

. . IK05 da# Vierfache -- 800 OM) t. 

. , lNt)7 da# Fünffache j iWOOm |. 

tintl heute, d. h 1901, über da* Siebenfache -* 550 Ooo t. 

Von der <ie#amt liefern ng aller 25 Werke in dem Zeitraum von 25 Jahren, welche etwa 
5 400 000 t betrug, wurden im ganzen etwa 12800110 1 Schiffs- und Schiff#ke##elh|crhe oder 
durchschnittlich 28% geliefert. 

Die Schiffsblech- Lieferungen für deutsche und ausserdeutsehe Werften nahmen von 1NSO an 
bi# zum Jahre INH7 an l'mfang stetig, alier langsam zu. nämlich 1 7 «an» i de# Jahre* InNO hi# zu liooMIt 
im Jahre 1N97, dagegen zeigen die Jahre 1NÜN bis 1901 eine ganz bedeutende .Steigerung, indem die 
Lieferungen an Nchiffsblechen betragen hal>en m den Jahren 1K*S: 120MI0 t. ISO!»; ] 4 <mnni t. iinki 
170 000 t, 1001: 2loooo t. 

R# stellt die# vom Jahre INNO 1901 eine zwölffache Vermehrung vor 

Im Vergleich zu der (iesamtlieferung au Blechen aller Art schwankt der Prozentsatz an 
Schiffsblech- Lieferungen zwischen 14'* dp# Jahre# 1 und 40% im Jahre K«0|. F# i#t vielleicht 
nnch von Interesse zu erwähnen, da## #ich die vorgenannten I 200 Mio t Schiff#hleche teilen in 
gewöhnliche Nchiffsbleche . . . etwa l 144 OOO t oder IKI\ 

und Schiffskessellileche etwa NfiMtO t oder 7*. 

Bei einer Auseinanderhaltung der Schiff# und Sehiffske##elbleche in solche au# Scliweisseisen und 
au# Flusseisen ergieht sich, da** von den gewöhnlichen Schiffsblechen etwa 12 * aus Schwehwisen und 
etwa vSs . au# Kluwcisen und dass ferner von den Nchiff#kes#elh|echen etwa 22% au# Sch weisseisen 
und etwa 7N% aus Flu##ei#en hergestellt wurden. 

Auf die < iesamtlieferung von Blechen aller Art bezogen, stellte sich da# Verhältnis in den 22 Jahren 
wie folgt etwa 2,4% Schwei##ei#en#ehiff*blpche. 10% Flu#*eisen#ehiff#bleclu\ 0.8% s.-hwei****i#en Schiffs 
kesselbleche. 1,8% Flusseisen-Schiffskewselhleche. zusammen genannte 28'% 

Die vorstehend mitgeteihen Zahlen rühren. wie erwähnt, au# AngaWn der 25 (trobhlrchwalz 
werke her: sie schließen alle Lieferungen einschl. der kaiserlichen Weifte und der Klussschiffwerfle in 
sich ein Die Angaben sind stellenweise zu hoch infolge de# I mstande#, das# mit den Schiffswerften 
vielfach Landkewe) oder anderer Kisenbau verbunden i#t und in den Angut»en die für diese und jene 
liestimmten Lieferungen zusam mengeworfen sind. K# wird diese Vermutung liestätigl durch eine \ **rti 
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Verein deutscher Schiffswerften für die Jahre 1N99 und 1WI ilher Schiffbaumaterial angestellten 
Krhebungen. liaeli welchen von *22 Werften an Schiffsblechen bezogen wurden: 


im Jnhr 1899 
. . 1901 


uns dem in In ml 

t "/„ 


70 *271 73,2 


99165 SS,7 


ans dem Ausland 
t 

25 (»74 *26,S 

11302 11,3 


iiisurami'ii 

t 

95 945 
1 10 407 


Diese letzteren Ziffern bestätigen den allgemeinen Verlauf der Kntwickelung, wie er sich aus den 
Angaben der Walzwerke ergab; insbesondere geht in erfreulicher Weise die Zunahme der Beziehungen 
zwischen ihnen und unseren Schiffswerften hervor. 

Insgesammt ergiebt ein RUckhlick, »lass das deutsche Hüttenwesen sowohl in Bezug auf l,eiatungs- 
fähigkeit als auf Leistung eine großartige Km Wickelung erfahren hat 


6ntwicl<elung der Formeisen -Fabrikation. 

In noch kräftigerer Weise als die Kntwickeluug der Blechfabrikation ging diejenige der Form- 
etsen-Hcrstellung vor sich, nachdem die Krkenntnis der vorzüglichen Kigenschaften des im hämischen Wr- 
fahren erzeugten Materials gerade fUr diesen Zweck siel» allgemein Bahn gebrochen hatte. 

Die Produktionen an Stab- und Protileisen sowohl aus Schwein- wie aus Flusseisen und der 
Bnuprofile mit MO mm Steghöhe und mehr zusammengestellt betrag: 

|. aus SclivnösMiUtMi II. aus KlussH<en III. XunualproIHe »ibor *u mm HlOfrtiühi'. 

1805 . . . 700 SOI t 10*20 700 t rd. 652090 t. 

1000 . . . 748 730 t *2 013070 t rd. 901 000 t. 

Wir ziihlen gegenwärtig ‘21 Stahlwerke, welche mit schweren Triigeret lassen ausgerüstet sind, 
zumeist auch einen vollständigen Walzcnpark besitzen, mit welchen sie die Profile des deutschen Normal 
profilbuchs für Bauzwecke bis 550 mm Höhe herzustellen vermögen. 

lieber den Anteil, welchen die Schiffswerften an der Krzeugung von Kormeiaen bei uns gehabt 
haben, liegt irgend ein ziffermäßiger Nachweis bis zum .Jahre 1807 nicht vor. und ist nur das eine festzu- 
stellen. daß derselbe absolut und erst recht relativ zu der sonstigen grossen Produktion äusserst gering war. 

Wenn wir den Anfängen der Herstellung von Profileisen für den Schiffbau nach forschen, so ist 
zunächst festzustellen, dass kleinere Formeisen, wie Winkel- und Fenstereisen, auf den deutschen Walz- 
werken fast ehenso zeitig wie auf den belgischen, französischen und englischen hergestelit wurden. Die 
ersten Doppel -T Kisen wurden im Jahre 1858 auf dem Werke der A.-G. Phönix in Kschweiler gewalzt. 
1850 folgte dos Werk in Rothe Krde hei Aachen und daun die belgischen und französischen Werke. Die 
Burbacherhütte, welche im Jahre 1850 in Betrieb genommen worden ist. war zunächst nur für Schienen 
eingerichtet, nahm unter Flamm und später Julius Buch im Jahr 1860 auch die Fabrikation von Doppel- 
T- und I I-Kisen auf, nicht aber solche von Winkeieisei». Die Steinluiuserhiitte bei Witten erst unter 
Richard Peters, dann unter Fritz Asthüwer, folgte bald nach und stellte nicht nur Form-, sondern 
auch Winkeleisen, zunächst nur für Kisenbahnzwecke her; letzterer nahm in den Jahren 1807 bis 1870 
die Formeiseufabrikation auch für die preußische Marine als erster in Deutschland auf: es handelte sich 
damals um ungleichschenkelige Winkelspanten von verschiedenen Sehcnkelliingei». nämlich 3 * 0" und 
.Stegdicke, in fähigen bis zu 60 Fuß. ebenso E und T-Kisen und Bulbeisen bis 1 1 4 ' Höhe. 

Kt was später nahmen die Kisenwerke an der Saar unter Führung von Julius Buch und Siegfried 
Blau diese Fabrikation auf. Die Schwierigkeiten, die sich dort darboten, waren um so größer, als die 
zur Verfügung stellenden Rohstoffe stark pbosphorhalttg waren; dort handelte eg sich uni ähnliche Typen. 

.Welche Schwierigkeiten technischer Natur." schreibt ii. a. Herr Blau, dabei zu überwinden waren, 
mag daraus erhellen, daß die Bulbeisen von 200, 230 und 305 mm auf den BtUteriev -Works in Vorkshire 
ursprünglich durch sehr geschicktes Zusammenscli weißen, der Länge nach, eines einfachen T-Kisens mit 
einem Bulbeisen hergestellt worden sind. Diese Sehweissurl>eit wurde in der That mit großem Geschick 
ausgefUliti und auf diese Weite Stiil»e bis 15 m Länge hergestellt. Später ging man zum direkten Walzen 
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dieser schwierigen Profile über; ich halte sehr viel Not damit gehabt. mit meinen damaligen schwachen 
Walzwerken die geforderten Idingen bi« l.*> m tadellos herzustelleti. 

lK*r grünste Wert wurde gelegt auf äußerliche Schönheit des Fabrikat* und ganz besonder* auf 
leichte Sdiweiashtirkeit desselben. Alle genannten Profile wurden als |>eckshalken für die Kriegsschiffe 
verwendet und zu «lern /.wecke au beiden Enden der Liinge nach um 1 bis *2 m im Stege auto'spalten. 
so dass der lmll>e Steg und der Bulb in Uotglühhitze stark nach abwärts gekrümmt und mitunter mit 
einem starken Winkeleisen verschweißt werden konnte, hie derartig behandelten heckluilken wurdeu 
dann direkt mit den Schiffsspanten vernietet. Ich habe mit der Schweißbarkeit meines Fabrikat* nie 



l »!« 1 Yi'rlttiwmair wne* stählernen Erbitte*, «lun-li BihIkiu. kwsirnpaim-i .Uil.Mir.iiwl.* 


Anstand gehabt, wohl aber wurden mir Im Anfang bedeutende Schwierigkeiten gemacht wegen den äusseren 
Aussehens meiner Fabrikate, bezw. wegen ihre* abweichenden Aussehens von den Butterte) -Balken." 

Später nahmen nun auch Friedrich Wilhelmshütte in Troiadorf. Phoenix in Esch weder. 
Rothe Erde lw*i Aachen und andere Werke die Fabrikation von Schiffbaumaterial auf. 

Aber auch lang»* Zeit nachdem da* Schw eisseisen für Prohlstäbe zu Bauzwecken durch da* Flu** 
eisen ersetzt worden war. könnt«*» die deutschen Hüttenwerke bei »len Lieferungen für «len Schiffbau 
keinen festet» Fuw fassen Die Gründe dafür sind mannigfacher Art Sieber lug es in den schon olw*n- 
geschilderten eigenartigen Verhältnissen des auf blühenden deutscb»*n Schiffbau*. «1er sich erst die 
Erfahrungen des damals wesentlich weiter fortgeschrittenen englischen Schiffbaus saminein musste, dass 
unsere deutschen Schiffbauer anfänglich einem Material «len Vorzug galten. das sieh bereits bewährt hatte 
uixl «*s kann ihnen nicht verdacht werden, «las* sie nur mit grösster Vorsicht mit Itcztigen deutschen 
Stahl material* vorgingen. 

Hin weiterer Grund der Bevorzugung englischer Materiallieferungen v«m Seiten «ler «leiitschen 
Werften bestand darin, «lass die deutsch«*» Walzw**rke. die zum Schiffbau erforderliche» Profile nicht twsasscti. 
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welche die englischen Werke im Laufe der Jahre nach und nach Hingst beschallt hatten. Die Schwierigkeit 
bei uns lag darin, dass die deutschen Walzwerke sich begreiflicherweise nicht dazu entschliessen konnten, die 
englischen Profile, welche nach Zollnmaaen cingeteilt waren, zur Verwendung für Kehiffbnuzwecke zu adop- 
tieren, nachdem sie inzwischen mit den elngefUhrten deutschen Nonnalprofilen für Bauzwecke die besten 
Erfahrungen gemacht hatten und ihr Bestreben nunmehr darauf richteten, auch für den Schiffbau deutsche 
Normalprofile einzurühren. Dazu trat als ein weitererUebelstuml die Art der Abgalte derOffeiten für ungefragtes 
Sehiffhaumalerial von Seiten der deutschen Werke. Die deutschen Werften konnten sieh beim Einkauf 
englischen Stahlmaterials einfach an Händler wenden, welche die Lieferung des gesamten für den Schiffs - 
runtpf nötigen Walzstahles zu Durchschnittspreisen zu übernehmen pflegen und sich dafür durch laufende 
Almchliisse bei veischiedenen Walzwerken decken, so dass sie in der Lage sind, die einlaufendeu Spezifi- 
kationen auf die Walzwerke entsprechend deren Walzprognunm zu verteilen. Es ist hierbei zu berück- 
sichtigen, dass die englischen Stahl- und Walzwerke wenigstens *20 bis 25*/o der gesamten britischen 
Stahlproduktion in Kchiffbntimntci'inl nhsctzeii können, eine so gewaltige Menge, dass sich flir deren Ver- 
trieb im Laufe der Jahre viele leistungsfähige Händler gefunden haben, welche sich mit dem An- und 
Verkauf von Schiff haumaterial speziell befassen; dagegen bot sich in Deutschland hierzu keine Gelegen- 
heit, da die von den deutschen Werften gebrauchten Quantitäten der einzelnen Profile minimal waren 
und insgesamt kaum 2% der deutschen Stahlproduktion absorbieren konnten, ein so geriugca Quantum, 
dass weder ein Händler sich fand, uoch die Werke riskieren konnten, sich speziell darauf zu verlegen und 
den kostspieligen Walzenpark nnzuschaffen. Die Werften mussten also ihre Anfragen an die einzelnen 
Werke richten und konnten daun immer nur Anerbietungen für Bruchstücke ihres Bedarfs erhalten. Diese 
Anerbietungen mussten sie sich zusummeustellen. vielfach auch noch Aenderungen in den Profilen kon- 
zedieren, und solche, die sie überhaupt in Deutschland nicht beschaffen konnten, wieder in England 
kaufen, wobei sie Gefallt liefen, für diesen Teilbedarf nur zu höheren Preisen bedient zu werden. Dass 
üiege lückenhafte Art der Offerten und die daraus entstehenden Umständlichkeiten für die (iesehäftsfUhrung 
der Schiffswerften, ganz besonders in eiligen Füllen, sehr zeitraubend und störend waren, muss ohne 
weiteres zugegeben werden. 

Zu alledem trat noch der schwer ins Gewicht fallende Nachteil der höheren Preise durch höhere 
Frachten. 

In Erkenntnis dieser verschiedenen Umstände, welche der Verwendung deutscher Profilstäbe im 
Schiffbau entgegenstnnden, war das Hauptbestreheu der Hüttenleute daraufgerichtet, die für den Schiffbau 
geeigneten Normalprofile festzustellen und eiuzuführeu. Schon in dem im Jahre 1083 vom Verband 
deutscher Architekten und Ingenieure, dem Verein deutscher Ingenieur«» und dem Verein deutscher Eisen- 
hüttenleute neu bearbeiteten Normal -Profilhuch für Walzeisen hatten die Profile auch für den Schiffbau 
Aufnahme gefunden. An den diesbezüglichen Beratungen hatten Vertreter der Kaiserlichen Marine und 
solche von den Privatwerften und «len Khissifikationsgesellschaften teilgenommen. Auch wurde in einem 
Erlass der Kaiserlichen Admiralität vom 27. März 18SÖ an die Kommission gesagt, dass die A«lmiralität 
mit dem Entwurf der Winkel- und Bultatable, welche alle Anforderungen des Kriegs- und HnndeleschifiT- 
bauee erfüllten, einverstanden sei und die Kommission alles Erforderliche veranlassen möge, da es dringend 
erwünscht sei, dass die betreffenden Walzwerke endlich in den Stand gesetzt würden, die erforderlichen 
Einrichtungen treffen zu können. Die Bemühungen «1er Werke, nach diesem scheinbaren Erfolg vor der 
Beschaffung der erforderlichen Walzen durch Umfragen bei der. Kaiserlichen und bei den Privatwerften 
bestimmt«* Zusagen zu erhalten, dass die neu einzuführemlen Profile auch thatsüehlieh beim Schiffbau 
Verwendung finden würden, scheiterten an «len unbestimmt gehaltenen Antworten der Schi 1 Tb werft e. 
Trotzdem entschloss sich ein Werk zu einem Versuch und beschaffte die Walzen für drei Bulbprofile, 
jedoch mit dem betrübenden Ergebnis, dass auf keines der drei neu elngefUhrten Profile auch nur eine 
einzige Bestellung erfolgte. — 

So ruhte die Angelegenheit bis März 1S30, als auf weitere Anregung der Werke, unterstützt vom 
Verband deutscher Schiffswerften und der Klassifikationsgesellschaften neue Vorschläge für Schiffs* 
norinulpiofile durch den Vertreter «Ich Germanischen Lloyd unterhieltet wurden. Aber auch hierbei ist 
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c« nur bei den Yoiwchlfigen geblielien, und alle Bemühungen der Werke. zu einem endgültigen Ergebnis 
zu gelangen, waren vergebl iche. 

Kine Wandlung in diesen fiir unsere Hütten recht misslichen Verhältnissen erfolgte erst. nachdem 
die Blechwalzwerke durch gemeinsame FelM-rnahme der Lieferungen das Vorbild gegeben hutten. h»*mer 
nachdem dankenswerte Krmiissigungi'n der Frachtsätze für Schiffbauniaierial eingetreten waren, nunmehr 
auch die Werke, welche auf Lieferung von Profilstiil»cn reflektierten, zumim menget retcn waren und 
über die Grundsätze zu gemeinsamer Lieferung wich geeinigt hatten, aber auch lual not least endlich im 
Januar 1898 der letzte Schritt dadurch geschehen war. dass die zum Schiffbau geeigneten Profile fest- 
gestellt wurden. 

In den gemeinsamen Beratungen zu Berlin im Januar. Februar und März 1*118. an welchen sich 
die Vertreter der Kaiserlichen Marine, der Privat werften und der Stahlwerke licteiligten. wurden die in 
Frage kommenden Profile durchberaten und endgiitig eingefUhrl. 

Die Werke gingen mit grossem Kifer an die Beschaffung der Walzen fiir die betreffenden Profile, 
so dass die neueingeflihrten Profile zum Pan von »len im Juni und Juli desselben Jahres in Auftrag 
gegebenen 4 Post- uml I Schnelldampfer, 2 Linienschiffen, und *2 Lloyddampfern bereits Verwendung 
gefunden haben. Dies ist aber nur durch Vereinigung der Werke möglich gewesen. da «lie einzelnen 
Werke nur durch diese Hinrichtung in die Lage versetzt waren, sich in die Arbeit zu teilen, um die 
Lieferungen fllr »lie gleichzeitig in Auftrag gegebnen Schiffe rechtzeitig ausfUhren zu können. 

Sämtliche 140 Profile sind inzwischen mit wenigen Ausnahmen, die untergeordneter Art und in »len 
Spezifikationen bisher nicht enthalten waren, in Walzen eingeilnht. auch haben sich »lie Lieferungen in 
erfreulicher Weise erhöht, wie dies au» »ler folgenden, von den Hütten gelieferten Statistik hervorgeht, 
nach welcher an Profilslähen geliefert wurden: 
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Dass auch das deutsche Material im Verhältnis zum ausländischen in steigender Menge auf 
unseren Werften Eingang fand, lehrt weiter die vom Vereiu deutscher Schiffswerften in gleicher Weine 
wie Tür Schiffsbleehe auch für Profilstäbe nufgestellte Statistik; 

Danach lw*z»»gcn 22 Werften des Vereins: 

iiii' tii'iu InUnd All' dfu Vanluntl Msamfasn 

» " t • , t 

im Jahre 1899 . . . 35042 75.7 1124 «*» 24*3 Pi 2*8 

- „ 1901 ... 52499/» 92.7 4 110.5 7.9 5« frill 

Eine vom geschäfUfilhrendcn Vorsitzenden »ler Schiffbaulechnisehcn Gesellschaft. Herrn Geheirarat 
Busicy, freundlicher Weise bei den deutschen Werften vernnstallete Bundfr.ige hat fast Ul»ereini»iimmend 
ergelien. dass man mit »len Lieferungen sowohl hinsichtlich »ler Walzung, wie »ler Beschaffenheit de« 
Materials durchaus zufrieden ist, und dass die deutschen Werke auf dem besten Wege sind, die deut»»‘hen 
Schiffswerften in ihrem Bestreben, unseren Schiffbau zu fördern, nachdrücklich zu unterstützen 

£ntwicl<elung der Schmledentüc^e-Fabri^ation. 

Während unser Schiffbau naiurgnnäs» die kleineren Schmiedestücke in eigenen Werkstätten her 
stellt, ist er für »len Bezug »ler grösseren Stücke auf die Hüttenwerke angewiesen. Mit »l**n steigenden 
Anforderungen in Bezug auf Gewicht und Abmessungen der Stücke hielten unsere Werke gleichen Schritt; 
man darf der GutehoffnungshUtte. Sterkrade. Frieilr. Krupp. Essen, »lein Bochumer Verein und 
später H.iniel & Lu eg. Düsseldorf, nachsagen. dass sie diese» Betriebszweig am frühzeitigsten uml aus- 
dauerndsten kultiviert haben. Inzwischen haben zahlreiche andere Werke, wie das Wit lener Guss 
Stahlwerk. Stahlwerk Hoesch. Phönix in Kschwetler. Oherbilker Stahlwerk. Borsigwerk 
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und Huldschinsky Akt.-i ■«»». in Oberschlesien u. :i. m. die Herstellung schwerer Schmiedestücke in 
erfolgreicher Weise aufgenommen. 

Der Ersatz des Sehweiaseisens durch Flu&ieiaen vollzog sich hier später als auf anderen Gebieten. 

Zuerst forderte der Schilfl):iu Stuhl für Krummachsen, Kurbeln, »initer für Mittelachsen und 
Kurbelwellen bestimmte Sehmiedwstüeko. <Ueber die Finna Krupp, die auf diesem Gebiet bahnhrecheml 
aufgetreten ist, s|üiter. D. H.) 

Mit der Erbauung der Schnelldampfer seitens der grossen deutschen Dampfschiffahrtsgesellschaften, 
welche auch meist auf deutschen Schiffswerften erbaut wurden, wuchsen die Dimensionen der Wellen 
wieder wesentlich, nachdem vorher durch Veigrösseruugen der Ticgelsehmelzereicn im Jahre 18*7, sowie 
der Martinwerke und seit Inbetriebnahme der grossen Schmiedepressen von 2000 und 5000 Tonnen im 
Jahre 1890 und 1893 die Krupp sche Fabrik die Einrichtungen getroffen hatte, auch die schwersten 
Schmiedestücke herzustellen. Auf dem Hochmner Verein wurde die grosse Schmiedeprease von 4500 t 
Druck bereits im Jahr 1890 fertiggestellt; es werden nuf ihr Blöcke bis zu 75 t Gewicht verarbeitet. 
Zugleich muss hervorgehoben werden, dass die neuesten Fortschritte in der Verbesserung des Materials 
fUr Sehiffswellen zur Anwendung des Nickelstahls geführt haben, dessen vorzüglichste Eigenschaften in 
seiner grossen Ziihigkeit bei hoher Elastizitätsgrenze und grosser Dehnbarkeit bestehen, sodass grösst möglich«* 
Inanspruchnahme des Materials gewiihrleistet und die höchste Betriel»ssieherheit der Wellen erreicht wird.*) 

Ausser Krupp liegt vom Bochumer Verein ein Verzeichnis der von ihm seit 1885 an die 
Kaiserliche deutsche Marine und viele Privatwerften gelieferten schweren Schiffswellen vor: ihr Gesamt- 
gewicht übersteigt 8'/ 4 Millionen kg. 

Die Vorschriften der Klassitikationsgeaellschaften sind: 

Fi*iifflc«'it Dehnung 

Germ. Lloyd JO— 48 kg 20% auf 200 mm Zerreissliinge 

Engl. Lloyd 42—50 . 907» auf 50 mm Zerreissliinge 

Y'eritas 40 48 „ 20% auf 200 mm Zerreissliinge 

Deutsche Kriegsm. 40—45 » 20"/, desgl. 

Es ist nur zu bemerken, dass die Einhaltung der Vorschriften gut durchführbar ist 

6ntwicl<elung der Stahlformfluss* Fabrikation. 

Dass der Stahlformguss sich in intensiver Weise in den Dienst des Schiffbaus gestellt hat, ist 
um so begreiflicher, als derselbe eine deutsche Erfindung ist. Der Erfinder d«*a Stahl form gusses ist 
bekanntlich Jacob Mayer, der Gründer und erste technische Direktor der im Jahre 1843 errichteten 
Gussstahlfabrik des Bochumer Vereins. Nachdem im Jahre 1851 zuerst Kirchenglocken aus Gussstahl 
gegossen waren und diese auf der Pariser Weltausstellung des Jahres 18V» ausserordentliches Aufsehen 
erregt hatten, wurde die Fabrikation von da ah allmählich auf immer weitere Gebiete ausgedehnt. 
Die Essener Gussstahlfabrik nahm sie im Jahre 1802 auf; sie goss zuerst Scheibenräder, Herzstücke und 
Maschinenteile aus härterem Ticgelstahl, fing aber schon im Jahre 1807 an, den Heerdofen zu benutzen. 
Für SchifTbauzweeke erfolgte die Anwendung von Stahlformguss zuerst und zwar lür Anker, Poller und 
Deekskllisen und dergleichen; bereits im Jahre 1872 wurde auf dem Bochumer Verein eine grosse vier- 
flügeiige Schiffsschraube von 5'/ s in Durchmesser und 9000 kg Gewicht für einen Dampfer der Hamburg- 
Amerikanischen Paeketfahrt Aktien Gesellschaft gegossen. Zu Anfang «1er 70er Jahre nahmen noch 
andere Werke die Herstellung von Stahlformguss auf; insbi’sondere lwt sich dabei «las unter der Firma 
Stein & Co. im Jahre 1871 in Annen begrümlete, später von Asthüwer und dann von Fried. Krupp 
Übernommene Gussstahlwerk hervorgethnn. Gegen das Ende der 70er Jahre lernt«* man allmählich 
weichere Qualität herzustellen und durch unermüdliches Probieren mit Formmasse aller Art und unter 

7 In der spateren Hrliilderunir der T1iälipV«-ii ili*r irro.-si'ii deutsch« n HUtren- und Stntilwi*rk«* tUr dm SrhifTtau 
K«dit hervor. au welchen bedeutenden Li-Kt unsren auf dem (lebtet der Wellenfnhrikation sb*h dieser lndn*lrk*aw«'l£ ent 
wickelt bat. und findet der l.eaer dort dio milicron Kinaclhoitcn. D. H. 
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Beobachtung «ler Kigenheitcn «l«v* Stahlgusses dadurch «!•» nun unt«*i nucht«*. wodurch Sch rümpf risse 
uml Brüche mul die Blasen entstanden u. s. vv., gelang für «len kt)liinilit*t*l»»*n Schiffbau nicht nur 
S<*lii IT n» u I h*i» mul Schraubenflügel. somlern auch Kreuxküpfe uml kollieii uml sonstige MiwrhinnnlHIr 
herxiiHtelleu. Im Jahre 1NS| \% unJ«*ii von genannten Werk in Annen «lie ersten Schmulieti wellen 
lugertiöcke fiir den Schiffbau geliefert. im Jahre l.ss*2 begannen schon Lieferungen nach «lern Auslände 
namentlich nach Kngland. <ler Heimstätte «les Schiffbaus. Im .lahr«* ixsi; Imferto (Inmn'llie Werk «lie 
ersten gröswien Steven von jo «*twa fii m w> k« Oewichl für die Vulkanwerft in Stettin zum Hau von zwei 
chinesischen Kriegsschiffen. (lir welche Schiffe auch gleichzeitig Kreuzkdpfe netat Geradführungen. Kurbel 
wellenlagerhöcke, sowie 13 Stück hohl ge- 
goltene l’leuelstangen mitgeliefert wunbrn. 

Auch wurde zur HersMIung hlnnk liearbeiteter 
Kurhelwellen komplizierter Form geschritten 
und Fnvonteilc fllr den tieschütxhau geliefert. 

Nachdem im Jahre 1SSS in K*sen eine zweite 
Formstahlgü’sserei in Betrieb genommen 
worden und damit die Möglichkeit gegelsm 
war. weichsten und zähesten Formstuhl von 
etwa 40 kg Bruchfestigkeit und ‘JO 0 . Mindert 
«h’hnuiig Ihm Kolter Biegeliihigkeit herzu- 
«teilen, wurden die Steven und Maschinenteile, 
wie Rahmen. Ständer, Kolben, Zylinder und 
Sehioherkastendcckel fUr zahlreiche Handels 
und Kri«*gs*ehiffe sowohl Deutschlands wie 
Hollands. Russlands und anderer Lander Be- 
liefert. Von Mitte der 90er Jahre ah stellten 
die S<‘hifTm:wchinenkonstnikteure nunseroident- 
liche Anforderungen an den Guss lieziiglich 
dünner Wandstärken Iwi sehr grewseu Ab- 
messungen, und man kann deshalb wohl mit 
Recht behaupten, «lass die Kchiffsmaschinen- 
Imuer in hervorragender Weise dazu l»ei- 
get ragen halten, «lass die heutigen grnssaitigen 
Li-istungcn unserer Stahlgiessmvion ang«»strebt 
und erreicht wurden. 

Die I Hisschlorfer Ausstellung I9t»*2 zeigte 
von dem hohen Stamle dieses verhiiltnissmnssig 
jugendlichen Rotrioliazttoiges unserer Hütten 
zahlreiche schöne Beweisstücke. 

Dass hier auch «lie laristungsfähigkeit «1er 
Stahlgu*sscreien «lein Bedürfnis v«»rausgeeilt 
ist. mag der Hinweis hekiäftigen. «lass be- 
deutend grossere Stahlgussteile für andere Zwecke v«»n «lort geliefert wunlen. x H l'ress/y limler. 
Führungssliicke und andere Konstrukt ionsteile für Kehniie«lcpres#en. die bis zu einem Ih'hgewicht \oii 
IAO t g«*goss«’n weiden. Kbenwi schreckt man vor «len nchw iei igsten Aufgaben nicht zurück. «I**nn man 
lieferte K«)Hh*ii mit 2700 mm Durchmesser und einer von tn» auf X» mm si«*h verjüngend«’« Wandstärke. 
Zylimlerdeckel m»t Atu*) n»n» Durchmesser und 2.'» mm Wandstärke. Scliielierkustendeckcl von In'si « |SAo nirn 
hei |S mm Wanilstärke uml Fundarm*ntrahmen von 7ooo * mm hei i'i mm Wandstärke 

An zahlreichen Orten in Deutschland ist mittlerweile der Stahlformguss aufgenommen und sind 
auch von diesen Werken vorzügliche Leistungen zu verzeichnen Sie sin«! geographisch fast auf das 
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ganze Deutsche* Reich verteilt; nicht nur in Oherschleaien, im Kaargebiet liefen jetzt Stahlformgusawerke. 
sondern es haben auch Werften eigene Stahlgießereien sieh eingerichtet. Im ganzen zählen wir in 
Deutschland 40 Stahl formguaswerke; ihr«* Frzeugung betrug im «Jahre 1001 zusammen 107210 t. 
darunter 30034 t sauren und 07570 t basischen Stahles *) 

Die grosse Mehrheit der deutschen Stahlformgusswerke lmt Schmelzofen mit basischer Zustellung. 
Die Frage, ob basische oder saure Zustellung vorzuziehen ist. ist eine praktische Frage des Betriebes. 
Im allgemeinen kann man sagen, dass bei der sauren Zustellung die Schmelzmaterialien teurer sind, als 
bei der basischen, weil auf eine sorgfältige Auswahl, insbesondere auf geringen Phosphorgeliult gesehen 
werden muss. Dagegen vereinfacht sich beim sauren Ofen der Betrieb dadurch, dass die Anlagen für 
die Bereitung des Futters u. a. w. in Wegfall kommen. Ausserdem wird es darauf ankommen, welche 
Produkte verlangt werden. Dort, wo mail darauf angewiesen ist, einen Teil der Frzeugung an Roh- 
blücken. in Sonderheit Schmiedestücke abzusetzen (weiches Material), wird man überall basischen Betrieb 
finden; dagegen wird man dort, wo zumeist Stahl formgu aast Ueke von mittlerer Härte verlangt werden, 
und die Vorbedingung der Erhältlichkeit eines reinen Schrotts erfüllt wird, auch saure Zustellung nehmen. 
Fs wird von ersten Fachautoritäten behauptet, dass es einer guten Retrietaleltung gelingt, auch im sauren 
Ofen ohne Schwierigkeit für ganz weiches Material dieselben (Jualitiitaziflern wie beim basischen Material 
zu erreichen.**) 


6ntwtcl<elunc| der Pcinzerplalten*Fabril<atiofi. 

Die Herstellung von Panzerplatten im Inlandc wurde im .lahre 1S7<> begonnen, nachdem die 
Kaiseri. Marine schon seit einiger Zeit auf den eigenen Werften in den Bau von Panzerschiffen ein- 
getreten war und sich die Admiralität dafür interessierte, dass der Bau derselben möglichst nur aus 
deutschem Material auf einheimischen Werften liergestellt wurde. Besonders war es, wie schon eingangs 
erwähnt, General von Ktoseh, der dieses Bestreben thatkriiftig unterstützte und förderte, und seiner An- 
regung ist es in erster Linie zu verdanken, dass die für «len Kriegsschifflmu so wichtige Frage der Panzer* 
beschaffung schon im Anfangastadium unserer Marine-Entwickelung von einem deutschen Werke auf* 
genommen und durch Neuanschaffung grosser, nur für «len speciellen Zweck verwendbarer Anisen zur 
Durchführung gebracht ist. 

Das Werk, welches die ersten Sch iffspauzer platten in Deutschland herstellte, sind die Dillinger 
Hüttenwerke gewesen.***) 

Die schweisseisernen Hatten, welche zuerst für den Schiffstyp unserer ersten Kanonenboote der 
.Wespck hisse* zur Verwendung kamen, entsprachen in Bezug auf ihre Widerstandsfähigkeit vollkommen 
dem. was zu jener Zeit von cnglischeu Werken geleistet wurde. Mit der fortschreitenden Vervollkommnung 
des Geschütz- und GescliossmaterinU konnte die Widerstandsfähigkeit des schmiedeeisernen Panzers auf 
die Dauer nicht gleichen Schritt halten, und es stellte sich «laher das Bedürfnis heraus, das weiche 
Seil weisseisen durch ein härteres und gegen Geschosse widerstandsfähigeres Material zu ersetzen. 

Seit dem Jahre 1S77 war in Fugland ein Verlumdpnnzer aufgekornmen (Steel fnced Anuour 
plates. System Wilson), welcher zu */a »einer Gesamtstärke aus Schmiedeeisen. an der Vorderseite aber 
aus hartem Stahl bestand. Die Idee dieses Panzers war, «lern auftreffenden Geschoss «lurch die harte 
Stahl Vorderseite einen grossen Widerstand zu bieten, während die weiche un«i zähe Fiscnhinterlage das 
Zerbrechen der Platte verhindern sollte. Platten dieser Art wiesen l>ei den Bcsehiessungsproben eine 
wesentlich erhöhte Widerstandsfähigkeit gegen die Wirkung «1er Geschosse auf. Das Herstellungs-Ver- 
fahren war auch in Deutschland «lurch Patente geschützt, die dann im Jahre U^KO mit dem Recht der 
ausschliesslichen Ausübung in Deutschland von den .Dillinger Hüttenwerken' erworben wurden. 

*) Nsrh Ur. Rontjisrh. vorirl stahl und Klson, ISMri, S. £42. 

**) K* wird dlon u. x. aurli bowivson dnnäi ein«? Ki*iho von Zem>isa- uni von Material von :fl« bi« «90 ktr 

Fe*tiitkelt. weU-he das Stahl werk Krtegor auf d«r l»n<sr|dorri*r Au.-^tHlunz I!»W jcc-ijet«* 

•**l Aiwfiihrl. Ina Atwhniu .Dilliiifror Hlittvn work«* 
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Noch in demselben Jahr»» wunle mit dom Bau der fllr die Fabrikation erforderlichen umfangreichen Neu. 
eiiiiichtungvn begonnen. und noch im December des* Jahren Issi konnten die ernten Verbundplatten »ur 
hall int isclien Erprobung gestellt werden 

Nachdem das Ergebnis dieser Heschicssung der Kaiser). Marine die lYberzeiigung gi*gela*n 
hatte. dass die „Dillinger Hüttenwerke* den englischen vollständig gleichwertige Verbundpanzerplatten 
xu fahricieren iu der Lage waren, erfolgte die erste Bestellung für die Deckpanxerung 

AU zu Knde der NU er .fahre die deutsche Marine in grösserem Cmfauge an SchifTsneulmuten 
hernntrat, winde die Firma Krupp veranlasst, sich gleichfalls der Panzerplatten -Erzeugung xuzuw enden 
Dieselta Imt vor dem .fahre ISIII Panzerplatten nur in geringem Maasse fUr eigene Versuche, in der 
Kegel zur Krprohung iler (Jeschosswirkung, angefertigt. Im genannten .fahre wurde zur Urzeugung von 
Schifrspanzer|datteii ein neu gebautes Walzwerk 
in Betrieb gesetzt Dieses Walzwerk war zu- 
nächst Air die Anfertigung von Verbund- Panzer- 
platten eingerichtet, indessen war die Möglichkeit 
gegeben, ohne grosse Schwierigkeiten in die Fa- 
brikation von Stahlplatten einzutreten, dereu An- 
fertigung von vornherein in der Alisiebt der Firma 
Krupp gelegen hatte. 

Bei der deutschen Marine, die als haupt- 
sächliche Ahneliineriii der Firma Krupp für den 
Anfang in Betracht kam. waren, wie erwähnt. 

Verliundpanzei platten nach Wilsons Patent ein 
geführt, und da» alleinige Beeilt zur Benutzung 
dieses Patentes für Deutschland der Aktienge 
Seilschaft der Dillinger Hüttenwerke übertrugen. 

Mit dieser traf nun die Firma Krupp ein l'eber- 
einkommeii zur gemeinsamen Anfertigung dieser 
Panzerplatten. 

Nach Erledigung verschiedener Aufträge für 
die Marine trat auf beiden Werken eine Pause 
in der Fabrikation von Panzerplatten ein. welche 
von den Werken benutzt wurde, um neue Fort 
schritte in der Erzeugung von Panzerplatten, und 
zwar unabhängig von einander art»eitend, atizu 
bahnen. 

Zu jener Zeit wurden bereits ! Matten berge 
stellt, welche nach Hnrveys Verfuhren gehärtet 
waren. Die Dillinger Hüttenwerke trafen ein 
Uebereinkommen mit der Harvey-Gesellschaft, 
auf Grund dessen auf diesem Hüttenwerke einig«* 

Probeplutten nach Hnrveys Verfahren hergestellt und der deutschen Marine zur Erprobung vorgefQhrt wurden. 
Die erzielten Hesultate konnten aber die «loutsche Marine nicht veranlassen. dieses System für ihre Schiffs- 
Panzerungen einzuführen. 

Die Firma Krupp verfolgte bei der Verlagerung «1er Panzerplatten ihre eigenen Wege und ge 
langte im Jahre ISUJ zu einer auf der Vorderseite gehärteten Nickelstahlplatle. welche auf der Welt- 
ausstellung in Chicago gezeigt wurde und welche «lie nach Harveys S\ stem gefertigten Platten wesentlich 
au Zähigkeit und Widerstandsfähigkeit Ubertraf.*) Nach wreiteren Versuchen gelangte man zu der jetzt 
allgemein einge führten .Nickelatahlplatte*. 

*i l|n rui» i NjiHmp» Im Ale* linitl Prtedr. krn|i|i. K*«t n 



Hmr il<-* r»n*cr»*'hin-". .Prtairtrb Carl* Ijel«* .Scpluiri n.*h 
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Die Leittu ng« fäh i gk ei t der beiden deutschen Werke in Essen und Dillin^en ist heute eine st» 
grosse, dass sie nicht nur allen Anforderungen der deutschen Marine gewachsen sind. selbst hei sehr be- 
schleunigtem Bautempo, sondern netienher auch noch zu grossen Lieferungen nach jenen Ländern be- 
fähigt sind, die nicht Uber eigene Werke verfügen Dass die vorhandenen Einrichtungen auch den 
grössten Ansprüchen in Bezug auf Dimensionen zu entsprechen vermögen, dafür ist der l»este Beweis die 
HXJ Tonnen wiegende. 13,10 m lange, 3,4 m breite und 30 cm dicke Platte, welche vor der Krupphalle 
auf der Düsseldorfer Ausstellung zur Schau gestellt wurde. 


Gntwickelung der Fabrikation schmiedeeiserner Röhren. 

Die Aufnahme der Fabrikation von schmiedeeisernen Röhren in Deutschland erfolgte im Jahre 1840 
durch Albert Poensgen in Manel hei Gemünd in der Eifel, und zwar beschäftigte er eich zunächst mit 
der Herstellung von Gooröhren; jedoch wurden schon im Jahre 1847/48 die ernten Versuche mit der 
Herstellung von gewalzten Röhren (Siederöhren) gemacht. Nach und nach wurde dieser Zweig der 
Fabrikation vervollkommnet Die ersten für den Schiffbau bestimmten Röhren worden anfangs der fünfziger 
Jahre geliefert, wahrscheinlich in 1852. Die Produktion von Röhren, die anfänglich nur von diesem einen 
Werk aufgenommen war. war zur Zeit sehr gering; die genauen Zahlen lassen sich jetzt leider nicht 
mehr ermitteln. Im Laufe der Jahre wurde die Kührenfnhrikntiou auch von anderen Seiten mitgenommen, 
und die Produktion hat sich von Jahr zu Jahr gesteigert, sodasa sich dieselbe heute, wo 24 deutsche 
Werke sieh mit der Herstellung von Röhren befassen, auf annähernd zusammen 100000 Tonnen Gas- und 
Siederohren beläuft. Es ist nun auch nicht mit annähernder Sicherheit festzustellen, welches Quantum 
hiervon auf den Konsum flir den Schiffbau fällt, der ja ausser den grossen i^unutitärcn für die Kessel 
auch solche für Ueberhitzer. Beleuchtung. Wasserleitung. Dampfleitungen. Kondensation etc bedarf. Es 
kann jedoch mit Sicherheit behauptet werden, dass der Bedarf für den Schiffbau von Jahr zu 
Jahr gewachsen ist. besonders, seit die engiührigen Wasserkessel wie Thomycroft und andere Systeme 
mehr und mehr in Aufnahme kommen, welche allerdings zum grossen Teil nahtlos hergestellte Röhren 
konsumieren, deren Fabrikation von mehreren Werken nach verschiedenen Systemen erfolgt. 


6ntwicl<elung der Anker- und Rettenfübrikation. 

Die Kettenfnbrikation wird in verhältnismässig geringem Massstabe in Deutschland betrieben. 
Obwohl in den wenigen Werken in Sterkrade, Duisburg und Iserlohn, wo sie zu Hause ist. ein durchaus 
erstklassiges Fabrikat hergestellt wird, das die sämtlichen Ketten und Anker flir die Kaiser!. Marine in 
Deutschland liefert, hat sie bei den Handelsschiffen einen verhältnismässig doch nur beachränkten Eingang 
gefunden. Die Gründe für das Zurück bleiben dieses Industriezweiges sind vorwiegend darin zu suchen, 
dass die Konkurrenz, welche vornehmlich in England und in den Ardennen sitzt, unter ausserordcutlich 
günstigen Arbeitsbedingungen fabriciert, sowie auch, dass bei uns in Deutschland öffentliche, vom Fabrik* 
betriebe unabhängige Prüfungsstellen, wie solche in England üblich sind, fehlen. Die deutschen Ketten- 
fabrikanten sind der Ansicht, dass durch Einführung des Prüfungszwangcs für deutsche Schiffsketten in 
Deutschland und Errichtung öffentlicher PrUfungsanstulten hierfür einerseits, sowie durch Gewährung 
eines genügenden Zollschutzes für die im Inland verwendeten, jetzt frei eingehenden Sehleppketten für 
die Schleppschiffahrt die nöthigen Maasnahmen getroffen werden müssen, um diesem Zweige der deutschen 
Industrie die Grundlage zu verschaffen, auf welcher er sich in einer der Bedeutung der Gesumtindufttric 
entsprechenden Weise entwickeln kann.“ 

Die Ausführungen des Herrn Sehroedter Uber die Abnahntevoiwehriflen und (Qualität des Sehiff- 
baiimaterials seien liier fortgelasscn. hi# sei Uber die Tlüitigkcit speziell der rheinisch- westfälischen 
Industrie für den Schiffbau noch einiges gesagt. 
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lieber die Beteiligung speziell der rheinländisch- westfälischen Industrie fUr den Schiff 
hau »pmiien folgende Zahlen um besten. Fs wurden im Jahre 1899 an Schiffbaumatcrial für die 
Kriegs- und Handelsmarine geliefert: 


An» di*m 

von Werken 

Menge in Ton 

Reg. Bez. Münster 

1 

114 

„ % Arnsberg 

*23 

79 859 

, . Düsseldorf 

23 

84 980 

. , Köln 

4 

1 395 

. , Trier 

3 

7 2t«0 

. . Aachen 

o 

100 

. . Wiesbaden 

1 

150 


«7 17usss # ) 

Vom Übrigen Deutschen Reich 101 IH7 7311 

Allein 94 pt'tv oder 94009 Tonnen von dem wichtigen Baumaterial der Grobbleche. Winkel und 
Formstahlc entfallen auf die rheinische-westfalische Industrie, mit II Werken zu Düsseldorf. 5 zu 
Duisburg, .'I zu Hagen und je *2 zu Altena, Annen, Bürbach, Dortmund. Rosen. Meggen, Menden, t liter- 
hausen. 1‘lettenburg. Schwerte, Siegen und Witten. 57112 Tonnen kommen auf Obervclileaien. Von der 
üesamtlicferung der 99 Stil Tonnen waren l**timmt für die Werften der 
Nordsee t tauet» 

42 652 Tonnen. .‘»7 149 Tonnen. 

Die drei Kaiserlichen Werften {Wilhelmshaven, Kiel und Danzig) haben allein aus dem Rheinland 
und Westfalen in den Jahren 1K»H bis 1901 für 48 1 /* Millionen Mark Materialien l»ezogen. 

Nicht weniger wie 199 Werke waren an diesen Bezügen beteiligt und 20K verschiedene Arten 
von Materialien Hessen sieh hiervon unterscheiden. Allein die vier wichtigsten Materiulgruppen stellten 
eine Menge von 40.8 Millionen Kilogramm dar. Die übrigen Materialien werden auf mindestens 
30 Millionen Kilogramm geschützt. 

Die (iewiehtsmenge der von sechs Privatwerflen bezogenen Materialien für deutsche Kriegs 
schiff« betrug 49 Millionen Kilogramm. Schützt man die gesamte von den Kaiserlichen Werften besogetle 
Meng« auf 7ü Millionen Kilogramm, m» ergiebt sich eine Gesamtmenge von 1*25090 Tonnen, die einen 
Wert von Uber 90 Millionen Mark darstellen. 

Für 15 Millionen Mark jährliche Auftrüge an Bau und Ausrüsfungsmaleria! füessen allein der 
rheinisch- wrestfilliachen Industrie durch den deutschen Kriegsschiffbau zu. Dazu treten noch die grossen 
Aufträge für Armierung und Munition, die diese Summe um ein mehrfaches übertreffen KuUlich sei das 
Feuerungsinaterial noch erwähnt. 

Allein die Kaiserlichen Werften bezogen in den vier Jahren IH’.is bis 1901 aus dem Rheinland«* 
und Westfalen 822100 Tonnen Kohlen und 14 800 Tonnen Koks Wieweit der private Schiffbau und 
die deutscheu Dampfergesellschafteu ziffernmiissig an dem Bezug aus diesen Indust degebieten beteiligt 
sind. Hess sich leider nicht feststellen. Dass diese Summe alter eine ganz bedeutende. ist erklärlich. 

Wie man sieht, sind die Beziehungen, welche zwischen dem Schiffbau und der Eisenindustrie 
heute bestehen, ungemein vielseitige und wichtige geworden. 

Dass sie es auch ferner bleibell werden und »ich entwickeln, hängt mit der Vergrösserung der 
deutschen Kriegs und Handelsflotte auf das Innigste zusammen. 

Jedenfalls sind der deutsche Schiffbau und die deutsche Schiffsbauindustrie, in diesem Falle die 
Eisenindustrie, heute so leistungsfähig, dass sie nicht nur für den weiteren Ausbau unserer heimischen 
Flotte völlig ausreichend sind, sondern auch noch dem Auslande ihre Krzeugnisse anzubieten vermögen 
und darin auch bereitwillig«* Abnehmer finden. 

Die Bedeutung dieser einzelnen Hütten- und Eisenwerke für den Schiffbau und die Marine zu 
schildern, bleibt nun für den nächsten Abschnitt Vorbehalten. 

*) Voll 10 Wnrkmi frhlt di*- Tenncnnnzsti« 
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Fried. Krupp. 

W OHL bei keinem der nachfolgend geschilderten Betriebe, die Einen und Stahl für den SehitTlmu 
im Hüttenlietriebe gewinnen, findet man eine so völlige Verschmelzung zwischen Eisenindustrie 
und Schiffbau wie bei der Firma Fried. Krupp, da diese nicht nur die Herstellung der Schiffbau- 
materiellen verschiedenster Art betreibt, sondern auch sich selbst auf einer eigenen grossen Schiffswerft 
zu Kiel mit dem Bau vollständiger Kriegs- und Handelsschiffe befasst. Diese Firma ist ferner in der Lage, 
infolge ihrer verschiedenen Betriebszweige nicht nur selbst die Baumaterialien für ein Schiff in ihren Uran 
Fängen zu gewinnen, fertig herzustellen und das Schiff zu erbauen, sondern auch den so erbauten Schiffs- 
rumpf vollständig mit Maschinen, Geschützen und Geschossen vom schwersten bis zum kleinsten Kaliber 
auszurUsten. Aber nicht nur unsere eigene Flotte wird so zum Teil auf den Krupp schen Werken geschaffen, 
sondern auch zahlreiche Staaten des Auslandes versorgen sich hier mit Panzerplatten. Kanonen u s. w. 

Wiederholt war in dem voraufgehenden Kapitel Gelegenheit gegeben, auf die Verdienste hinzu* 
weisen, welche sich ein Alfred und Friedrich Alfred Krupp uni die deutsche Eisen- und Stahl- 
industrie und in den letzten Dezennien nicht zum wenigsten auch um die Entwickelung des Materials 
für den deutschen Schiffbau erworben haben. 

An dieser Stelle wollen wir nun versuchen, die einzelnen für den Schiffsbau in Betracht 
kommenden Erzeugnisse der Firma Fried. Krupp etwas eingehender vorzuführen und zugleich dem 
Leser einen Einblick in die Werkstätten, wo sie entstehen, zu geben. — soweit sich ein solches Biesen- 
unternehmen in einem so knap|ten Kaluneu, wie er uns hier zur Verfügung steht, behandeln lässt. 

Wie gewaltig dieser Betrieb, und wie unmöglich es ist ihn hier in all’ seinen Teilen zu schildern, 
lässt sich schon aus folgender Zusammenstellung der Werke und Anlagen, welche der Firma Fried. Krupp 
heute gehören, erkennen: 

Die Gussstahlfabrik in Essen mit einem Schießplatz in Meppen. 

das Knipp 'sehe Stahlwerk vorm. F. Asthüwer & Co. in Annen (Westfalen). 

das Grusunwerk in Magdeburg-Buckau, 
die Germaniawerft iu Kiel, 

4 Hochofenanlagen: bei Hheinhausen. Duis- 
burg, Neuwied u. Engere, 1 HUtte bei Sayn 
mit Maschinenfabrik und Eisengießerei. 
H Kohlenzechen, 

eine grosse Anzahl von Kisensteingruben in 
Deutschland, darunter 1 Ogritoe roTiefbau- 
Anlagen mit vollständiger maschineller 
Einrichtung; »ausserdem ist die Firma 
Fried. Krupp an Kisensteingruben bei 
Bilbao in Nord-Spanien beteiligt}, 
eine Khederei in Rotterdam mit »See- 
dampfern Für den Krztrnnsport. 
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Auf diesen Werken wurden hei der letzten Aufnahme im Jahre 1902 im ganzen, einschließlich 


8059 Beamte. 43 083 Personen beschäftigt, die sieh wie folgt verteilen auf: 

die Gumstahlfahrik in ßnwen 24 536. 

das Grusonwerk in Buckau 2 773. 

die Germanin werft in Kiel und Tegel 8 987, 

die Kohlenzechen 6 159. 

die Hüttenwerke. Schießplatz Meppen und sonstige Aussen werke . . 5628. 


Nach der letzten der von Zeit zu 
Zeit auf den Kruppschen Werken veran- 
stalteten Gesamtuuf nahmen betrug die 
Gesamtzahl der Krupp schen Werksange- 
hörigen eitischließl. Frauen und Kinder, 
in der Woche vom 14.— 19. Mai 1900 
147 645 Personen. 

In der Hegel entstehen grosse 
Bergwerks- und Industrie- Unternehmen 
in der Form von Aktiengesellschaften 
oder werden in solche umgewandelt, um 
das nötige grosse Betriebskapital zu 
schaffen. Dieses gewaltige Unternehmen, 
welches eine Hei he von Industrie- und 
Bergwerks-Unternehmen in sich schließt, 
hat sich nun charakteristischer Weise seit 
seiner Gründung immer im PrivatlKJsitz, 
in den Händen eines einzigen Inhabers befunden. Und während der Zeit, da Friedrich’ Alfred Krupp, 
der im Jahre 1887 das Erbe seines Vaters antrat und den im November 1902 ein allzufrtiher Tod 
plötzlich dahinruffte, Inhaber der Firma war, bekundete sich in der Entwickelung grade ein umge- 
kehrter Zug. als er sonst in heutiger Zeit üblich ist; nicht das grosse Privatunternehmen ward zur 
Aktiengesellschaft umgestaltet, sondern die Firma Fried. Krupp hat recht bedeutende Aktiengesellschaften 
durch Ankauf in ihren Betrieben nufgehen lassen. 

Bald sind es nun 100 Jahre, dass dieses Werk zu Essen in einem bescheidenen Häuschen von 
Peter Friedrich Krupp 1810 gegründet w urde, und wahrend dieses Zeitabschnittes sollte es sich zu einem 
Unternehmen entwickeln, das einzig in der Welt ist, und dessen Huf und Erzeugnisse in alle Weltteile 
gedrungen sind. Eine knappe chronologische Aufstellung einiger wichtigeren Daten in dieser Ent- 
wickelung gebe uns einen Ueberbliek über das allmiilige Anwachsen des gewaltigen Betriebes. Wir 
registrieren : 

1810 Gründung der Firma Fried. Knipp durch Peter Friedrich Krupp. 

1811 Bau des ersten Schmelzofens zur Gusaatnhlbereitung. 

1812 Alfred Krupp geboren. 

1818 Bau der ältesten Werkstätten der heutigen Fabrikanlage liei Essen. 

1826 Peter Friedrich Krupp gestorben. 

1843 Erste Herstellung von Gewehriäufen aus Guaatnhl. 

1847 Fertigstellung des eisten < ieschützrohres aus Gussstahl (H-PfUndcrh 

1848 Alfred Krupp übernimmt die Firma als alleiniger Inhaber. 

1853 Einführung des Kruppschen Verfahrens Eisenbahn- Had reifen ohne Schweißung herzustellen. 

1854 Herstellung des ersten 12-Pfündere. 

I SGI Der Betrieb des öO-t Hammers .Fritz* eröffnet. 

1862 Im ßessemerwerk wird die erste Charge erblasen. 

1864 Anlage de» Schienen- und Blechwalzwerks. 

28 



Buunmliaus. 


Digitized by Google 



Digitized by Google 


Parti* aaa dam Innern dar krupphalle auf dar liOaaaldorfar Auaatallanc IWK 



THE 

joH N CRtRA» 
L.8RA'R y - 


Digitized by Google 


■ ■ EISENINDUSTRIE I NI) SCHIFFBAU 


1HÖ7» Ankauf der ersten (Gruben und Hochofen (Horhauser Gruben. sowie der Ka\ner- und Mül 
hofenerbUtte). 

1867 Einführung pri«raat buchen Pulvere und Aufnahme der Ifingkonstruktion fUr die grösseren Geschütze 

18(18 Ankauf der ersten Zeche (Hannover b Eickel*. 

18(19 Einführung dt?« Martin prozesses. 

1876 Errichtung de« Schießplatzes Meppen. 

1886 Einverleibung de« Gusstahl werke* von E. Asthöwer Ä Co. in Annen 

iss“ Alfred Krupp gestorben, 1 1. Juli. 

1889 Einführung re iichech wacher Pulver und Aufnahme neuer Hohrkonstruktionen mit Schnellfeuer- 
Verschlüssen. 

1890/92 Aufnahme der Panzerplatten-Fabrikation; Schmiedepressen von ‘2»K*> uml 56Q0 t Druck in 
Betrieb gesetzt. 

1892 Ankauf des Grusonwerk« in .Magdeburg mit Schießplatz Tangerhütte 

1890 Betriehsühermihme der .Schiffs und Maschinenbau Aktiengesellschaft .Germania". Berlin und Kiel 

lh*r (Grundbesitz der Firma Krupp ist allein in Essen und den umliegenden (Gemeinden von 

8,01 hu Im Jahn* 1S21 auf 393,66 ha im Jahre 1W>2 angewachsen. 

Au« ilem einfachen, unscheinbaren Häuschen, worin der Gn>*s\ ater des kürzlich verstorbenen Inhabers 
der Firma seilten Betrieb begründete, ist heute eine ganze Stadt mit hunderten von rauchenden Schloten und 
Kaminen geworden, und ein interessanter Moment ist es. wenn Mittags kurz nach 12 Uhr oder Abend« 
mich der Schicht die Werkstätten sich offnen und ihnen die Tausende von Arlieilern entströmen, um ihr 
Heim aufzuauchen. Ein guter Teil derselben wohnt in Häusern, die die Finna für Werksangehörige er- 
richtet hat und die, namentlich soweit sie aus den letzten Jahren stammen, als vorbildlich angesehen 
werden. Denn gerade das perrönliche Wohlergehen der Angestellten haben «ich Alfred uml Friedrich Alfred 
Knipp seit langen Jahren angelegen sein lassen und ihn* Wohlfahrtseinriclitungen. unter dem (Gesichts- 
punkt des Socialpolitikere und Nationalükonoinen betrachtet, würden allein einen starken Band füllen 
Hier näher darauf einzugehen müssen wir uns verengen, es sei jedoch gestattet wenigstens auf einzelne« 
hinzuweisen, z. B. auf die Kruppsche Konsumanstalt in Essen mit ihren 55 Verkaufstellen für Kolonial 
waren, 19 Ausgal»estellen für Kartoffeln uml Kohlen, ihren Schlächtereien. Bäckereien. Kaffeeschenken. 
Bierhallen u. s. w.; «ie beschäftigt allein 759 Personen. An Arbeiter- Kolonien gehören zum Bereich 
der < Gussstahlfabrik Essen sieben, ausserhalb Essens befinden sich noch fünf weitere. Ausser diesen 
Kolonien sind zahlreiche zerstreut liegende Familien Wohnhäuser sowohl in Essen, wie auf den einzelnen 
Werken vorhanden. Die (Gesamtzahl der Familienwohnungen der Firma Fried. Krupp betrug am 1. Januar 
1902 5469. Nach der letzten (Gesamt- Aufnahme wohnten in der Zeit vom 14. bis 19. Mai 19»K> in 
Kruppschen Häusern 

8212 Angehörige der Firma 
mit 18 466 Familienangehörigen 
Zu«. 26878 Personen. 

Die zahlreichen Kranken-. Unterstützung«-. Arbeiter- Pension* und sonstige Wnhlfahrtskassen, deren 
Vermögen «ich auf Millionen beläuft, »eien hier auch nur (tüchtig erwähnt; am besten sprechen 
folgende Zahlen: 

Die statutarischen Leistungen der Firma Knipp zu gesetzlich nicht vorgeschrielienen Kassen, 
«owie die aus besonderen Stiftungen und Fond« gewährten Unterstützungen betrugen ira Jahre I9U0 
zusammen 1814 229 Mark gegenüber 1 579 6*2.'* Mark, welche auf (Gniml de« Reich» vereicherungsgesetze» 
zu zahlen waren. 
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Kehren wir nach dieser kurzen Abschweifung zu unserem eigentlichen Thema zurück: 

„Was schuf und was kann die Firma Fried. Krupp für den deutschen Schiffbau 
und die deutsche Flotte leisten?* 

Als Alfred Krupp im .Jahre 1848 alleiniger Inhaber der Knipp'sche» Gussstahl fabrik in hissen 
wurde, war eine deutsche Marine so gut wie nicht vorhanden, und fllr den Schiffbau wurde in Deutsch- 
land vorzugsweise noch das Holz als Material verwendet, so dass fllr die Erzeugnisse der Finna iru See- 
wesen Deutschlands damals noch keine Verwendung vorlag. Erst Hand in Hand mit der Entwickelung 
des deutschen Schiffbaus, wie sie im ersten Abschnitt dieses Buches dargestellt wurde, eröffnete sich für 
sie auch auf diesem Felde ein Absatzgebiet, dessen Bedeutung wir ermessen können, wenn wir uns ver- 
gegenwärtigen, dass aus ihren Werkstätten für den Schiffbau heute hervorgehen: 
in Stahlform- und Bronze-Guss: Stücke jeder ArL bis zu den grössten Dimensionen und Gewichten: 
vollständige Stevengarnituren, Ruderjoelie, Schiffsschrauben. Badkörper flir Schaufelräder, 
Mnschinen-Grundplntten und -Ständer, Dampfcyl Inder und Cylinderdeckel, Ventil- und Pumpen- 
gehäuse, Kolbenkörper, Kreuzköpfe, Hebel und Kulissen, Ankerköpfe. Wellenhexlige, 
Stevenrohre und anderes, 

an Walzfabrikaten und Pressteilen: Winkel. Bleche fiir Schiffskörper und Schiffskessel, Kessel- 
Rohre und -Böden, FeuerbUehsen. Flanschen fiir Wasserrohrschiffskeasel, Propellerbögen mit 
Ruderechuftrohr. Steven und andereg, 

an Schmiedestücken: ganze Wellenleitungen. Ruderschafte, rmsteueningswellen. Kolben-, Pleuel-, 
Schieber- und Schieberschulwtangen, Kreuzköpfe und andere Konstruktionsteile fiir Schiffs- 
maschinen. 

an fertigen Apparaten und Maschinen: Schiffsmaschiuen und -Kessel, Bcibootsmaschinen und 
Schiffshilfsmaschinen für elektrischen und Dampf-Betrieb, wie: Purupen, Speisewasserreiniger- 
Asch- Heissmaschinen und Ejektoren, rmsteuerungsmaschinen, Ventilatoren, Dynamohetriebs, 
maschinen, Pampfsteuerapparate. Bootswinden. Spillmaschinen u. a. 
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Speziell für den Bau und die Ausrüstung von Kriegsschiffen liefert Krupp Panzer in Form von 
gewalzten Blechen und Platten «wie aus gehärtetem Stahlguss. Gefechtsmasten. Geschütze 
mit voller laiffetierung, Ausrüstung und Munition. MunitionsaufzUge. Torpedoluftketwel und 
-Kompressoren. Stahlblechmobel, Schiffskesael und Sehiffsmaachinen liesonderer Konstruktion u. •. w 
Dom Krupp »eit einigen Jahren infolge der Erwerbung der Germaniawerft auch fertige Schiffe 
liefert, haben wir oben schon kurz erwähnt. 



Krupp sch«-» Hutlcnwi rk nh-inhatiM-n. 


Khe wir einzelne dieser Stücke auf ihrem Werdegang begleiten und die Stätten. wo sie entstehen, 
betreten, ist es« am Platze, zum besseren Verständnis dessen, was wir sehen werden, für den Nichtfach- 
mann in kurzen Zügen ein Bild zu geben von den LUulerungsprozessen, die das Krz durchzumachen hat. 
bis es als Stahl verschiedener Art und Herstellungsweise seinem endlichen Verwendungszweck zugeführt winl. 

Im Hochofen winl das Krz verschmolzen und daraus zunächst ein kohlenstoff reiches Roheisen 
gewonnen. In diesem Zustand kommt es für den Schiffbau nur als Giesserei-Ko Keinen in den Gießereien 
der Schiffsmaschinen- Fabriken zur Verwendung. 

Die Kriegsmarine verwendet hiervon nicht mehr 
als HK» Tonnen fiir ein Linienschiff, erst die 
weiteren Stadien des Hochofenproduktes, die lte 
arbeitung zu Schmiedeeisen und Stahl, lassen eine 
größere Verwendung zu. 

Alle Prozesse, denen das Roheisen weiter 
unterworfen winl. haben zum Zweck, ihm den 
Kohlenstoff teilweise zu entziehen, es zu entkohlen 
mler zu frischen. Das Frischen geschieht durch 
die Einwirkung der atmosphärischen Luft auf das 
zum Schmelzen gebrachte Roheisen, indem jene 
den Kohlenstoff des letzteren oxvdiert: winl das 
Produkt bei diesem Vorgänge in flüssigem Zu- 
stande gewonnen, so heisst es Flusseisen oder 
Flussstahl, geht das Verfahren auf ein teigartiges 
Produkt hinaus, so halten wir Schweisseisen. 
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Die gebräuchlichsten hierher gehörigen Verfahren sind das Buddeln und das Bessemern. Das 
eretere und ältere liefert ein Sehweisseisen. Es geschieht in einem Flammofen, dem Puddelofen, in dem 
das flüssige Roheisen unter dem Einfluss der Luft entkohlt wird und sich dahei zu einer teigartigen Marne 
verdickt, die der Puddler mit einer langen Risenstange verarbeitet und zu „Luppen* zusarnmenhallt. 
Unter dem Hammer oder dem Walzwerk wird aus der Luppe die Schlacke herauagearheitet und das so 
gewonnene Schweins- oder Puddeleisen weiter zu Stäben, den Rohschienen, ausgewalzt, die bis in die 
80er «fahre hinein das Hauptmaterial für die Eisenindustrie uhgaben. Aus dem Puddelofen kam bis zu 



lin Mart ln werk IV. (Hessen einer AU t svhwtfen Hranim*- aus xwei ITanncn. 


dieser Zeit auch fast das gesamte Schiffbau material an Blechen, Winkeln und Profilen, sowie auch die 
ereten schmiedeeisernen Panzerplatten. Im Puddelofen wird ferner das Halbfabrikat erzeugt, das bei 
der Herstellung des Tiegelgussstahls zur Beschickung der Tiegel dient. Auf den Tiegelguss selbst kommen 
wir weiter unten zu sprechen. Die Essener Gussstahlfabrik besitzt 4 Puddeluerke, in denen rund 
40 Puddelöfen, 11 Schweissöfen. ferner die zugehörigen Luppcnhiimmcr. Walzenstrassen. Scheren u. dergl. 
in Tätigkeit sind. 

In neuerer Zeit ist das «Schweisseisen vor dem Flusseisen und dem Flussstahl in stetem Rück- 
gänge begriffen. 

Das andere schon erwähnte Verfahren, das .Bessemern* hat seinen Namen vom Erfinder des 
selben, dem Engländer Henry ßessemer. Dieser kam auf den Gedanken, die Einwirkung der Luft auf 
das flüssige Metall energischer zu gestalten, dadurch, dass er einen Luftatrom hindurch blies. Der nach 
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ihm benannt* 1 Apparat, die Bememer Hirne oder der Converter. "ird mit flüssigem Roheisen gefüllt. und 
unter der Einwirkung eines kräftigen Luftstromes, der vom Hoden den (iefatw« her unter Krossem brück 
hindurvhgehlasen wird, wird das Metall entkohlt. Das Verfahren hatte den Naehted. dass es den Phosphor, 
welcher den meisten deutsehen Knien heigcmcngt tst. nieht entfernte. Erst isTr* gelang Thomas 
und (iilchrist bei geeigneter Auskleidung der Hirne eine basische Schlacke zu verwenden, die den Phosphor 
aufnahm, so dass nun auch die phospliorhaltigen deutschen Krze und namentlich die lothringische Minette 
verwendet werden konnten. 

Kin anderes Verfahr»*n. «len Kohlenstoffgehalt des Roheisens herahziisetzen . ist das Zusammen 
schmelzen von Roheisen mit kuhlenstofTarmem Schmiedeeisen oder Stahl. Versuche in dieser Hinsieht 
gelungen den Brtldern Martin. Franzosen. erst, als sie den von Siemens erfundenen Regenemtlv-Ofeu 
benutzten. in welchem sie die zum Schmelzen d**s Schmiedeeisens nötige Temperatur erzielen konnten 
bas Verfuhren trägt daher ilen Namen des Siemens- Martin sehen, das Produkt heisst Siemens- Martin 
Flusse isen oder Stahl l>er Einsatz lH»steht aus Roheisen und Stahl oder Kisenabfälleii i Sehrott» mit 
Zuschlägen zur Schluckenhildung. Der Martin - Prozess ist kein reines Mischverfahren wie der noch zu 
beschreibende Tiegelgus«. es findet während desselben auch ein Krischen statt. so dass er ein 
Zwischending zwischen beiden ist. Der Siemens • Martin Prozess gewinnt immer mehr an tiebiet. 

Kr empfiehlt sich besonders, weil man erstens ausserordentlich grosse Mengen Klusseisen und Stahlabfälle 
verwenden kann, zweitens weil bei dem langsamen Verfahren jede bestimmt vorgeschriebene Zusammen 
Setzung schmiedbarer Kisen- und Flussstahl«» rten mit gröss»*rer Sicherheit erzielt werden kann, als es bei 
dem zu rasch fortschreitenden Bessemern möglich ist. Neuerdings ist die basische Arbeit auch auf den 
Martinofen übertragen worden. Die Stahlgewinnung durch das Siemens Martin V erfahren hat zu der 
heutigen hohen Entwickelung des Stahl formgusses geführt. 

Im Gegensatz zu den bisher erwähnten Htahlbereitungsverfahren, bei denen die Luft einen Faktor 
fUr die Umwandlung des Materials bildet, ist das Tiegelgussverfahren ein reine« Mischverfahren. Ks 
beansprucht an dieser Stelle unser besonderes Interesse, weil es das ursprüngliche von Peter Friedrich 
Krupp schon angewandte Verfahren ist, auf dem sich der Ruf des Krupp sehen Gussstahle« entwickelte 
und das von jeher eine Spezialität der Firma Krupp war und heute noch ist. bies will nicht sagen, 
dass Krupp nicht auch hei der Kinführung der anderen ölten erwähnten Stahlhearheitung* Verfahren an 
führender Stelle gestanden wäre: es genügt, in dieser Hinsicht darauf hinzuweisen, dass da« erste 
Hessernerwerk auf dem europäischen Kontinent von ihm im .Jahre ISßl «;*2 errichtet wurde und zwar 
sogleich in einem Mamastabo. der Zeugnis ablegt von dem weiten Hink Krupp s und von dem Wagemut, 
den er an den Tag legte, wenn er zu einer Sache Zuversicht hatte; denn in der eigenen Heimat 
Betnemers . in Kngland. war man mich 
nicht Uber kümmerliche Anfänge des Ver- 
fahrens hinausgekommen und weitere 
Fachkreise brachten ihm noch kein Ver- 
trauen entgegen. Daas in ähnlicher 
Welse das Siemens Martin -Verfahren hei 
Krupp in grossem Majnsstab uufgcnommeii 
und ausgebildet wurde, erkennen wir. 
wenn wir uns vergegenwärtigen, dass 
er allein in seiner Kssener Gussstahl 
fabrik .*» Martin Werkanlagen liesitzt und 
dass seine Hinrichtungen ihm gestatten, 
die schwersten Blöcke von 1.» t Cie 
wicht zu giessen. Wenn jedoch ander»* 
die Ansicht vertreten, der Siemens- 
Martinstahl mit seinen heutigen hochge- 
steigerten Eigenschaften könne in allen tti*r.»rii^ruiiif rm» TisjrH* iim jv-hBirixofi-n zur liuwiw»*- 
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Fällen den Tiogelgussstahl ersetzen, so hält 
Krupp daran lest, dass der hei ihm gefertigte 
Tiegclstahl hinsichtlich absoluter Reinheit. Sicher- 
heit. (fleichmässigkeit und Zuverlässigkeit der 
Qualität von keinem anderen Stahl, welcher Her- 
stellungsweise er nun auch sei. erreicht wird. 
Kr wendet ihn daher vorzugsweise für solche 
Gegenstände an, hei deren Gebrauch eine grosse 
Betriebssicherheit die erste Bedingung ist. also 
vor allein für Geschützrohre und im SchitThau 
für die wichtigeren Konstruktionsteile der Ma- 
schinen und Wellenleitungen, ferner aber für 
Panzergranaten, für Radreifen und Achsen von 
Lokomotiven und Eisenbalmfahrzeugen, für Werk- 
zeugstald und Federstahl und anderes. Er ver- 
wendet zu seiner Herstellung nur das ausge- 
suchteste. von der Gewinnung des Erzes ab aus- 
schliesslich in seinen eigenen Betrieben erzeugtes 
Rohmaterial, das in geschlossenen Tiegeln in 
genau al ige wogenen Menge n z usu in m engesch in ul zeit 
und aus diesen zu Blöcken gegosseu wird, deren 
grösste zur Zeit ein (Jewicht von 86 000 kg er- 
reichen. t’eber die Einrichtungen des Schmelz- 
baues sei bemerkt, dass er Uber 18 Glühöfen, in denen das Anwärmen der Tiegel erfolgt. 17 Schmelzöfen 
und 68 Generatoren teuer verfügt: zum Heben und Bewegen der hier vorkommemleu («asten dienen 4 Lauf- 
kräne mit zusammen 173 t Tragfähigkeit; der ganze Bau bedeckt eine Bodenfliiehe von 18 437 Qm. 

Ehe die durchGuss erluiltenenStahlblöcke zur endgiltigen Formgebung den mechanischen Bearbeitungs- 
werkstätten zugeflihrt werden, werden sie einer Manipulation unterworfen, von eieren sachgemiisaer Ausführung 
es wesentlich abhängt, ob der für den jeweiligen bestimmten Zweck aiiRgewählte Stahl im fertigen Stück 
auch wirklich die besonderen verlangten Eigenschaften besitzt, wir meinen das Schmieden — , und da 
die Entwickelung der Einrichtungen zum Schmieden im engsten Zusammenhang steht mit der Fähigkeit, 
immer grössere Gussblücke zu erzeugen, so seien ihm hier einige Worte gewidmet. 

Es kommt beim Schmieden der Gussblöcke, seien diese aus Tiegelstahl oder aus Martin- 
stahl, sehr darauf an, dass die Temperatur, bei welcher es von Anfang his zu Ende statt- 
flndet. der Stahlqualität angepasst ist, da die Bildung der Struktur, des Gefüge« des Materials, da- 
durch beeinflusst wird; ferner dass die Form und Grösse der Guesblöeke in geeignetem Verhältnis 
zu denjenigen der fertigen Schmiedestücke . sowie auch zur Grösse und Stärke der angewandten 
Hämmer stehen, indem der mehr oder weniger starke Grad der Verechmiedung von grossem Einfluss 
auf die physikalischen Eigenschaften ist. Von grosser Wichtigkeit endlich ist die Art der Abkühlung 
und die Behandlung der Schmiedestücke nach vollendetem Schmieden. Alle Gegenstände, welchen in 
der praktischen Anwendung hohe Leistungen und Anforderungen au Festigkeit, Zähigkeit und Dehnbarkeit 
zugemutet werden, müssen, um sie Für ihre Zwecke geeignet zu machen, besonderen Prozessen unter- 
worfen werden, wie Ausglühen. Tempern. Oel-Härten, Anlassen und öfters auch einer Kombination 
mehrerer der genannten Verfahren. Die saehgemiisse Ausführung aller dieser Arbeiten, einschliesslich 
des Schmiedens selbst, erfordert eine grosse praktische Erfahrung sowie wissenschaftliche Kenntnis und 
Beherrschung aller dabei in Frage kommenden chemischen und physikalischen Vorgänge. Neben der 
Erzeugung und Auswahl der liestgeeigneten Stahlqualität ist der sorgsamsten Ausführung der erwähnten 
Arbeiten und der steten Vervollkommnung der dazu geeigneten Mittel ein wesentlicher Anteil an dem 
guten Ruf der Krupp’schen Fabrikate zuzuschreiben. 
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Der Weg, «Ion die Fnt Wickelung der Leistungsfähigkeit der Rssener (fus*i*tahlfahrik in der 
Bezeugung von stetig im Gewicht wich steigernden Stahlblöcken und die damit schritthaltende Kr 
Weiterung ihrer Anlagen und Kinriehtungen zur Verarbeitung dieser Güsse zurilckgelegt hat. kann uns 
in «einer ganzen Bedeutung nieht eindringlicher und anschaulicher zum Bewusstsein gebracht werden 
alt* dadurch. das* wir den Ausgangspunkt dieses Weges und das heute erreichte Ziel einander gegen- 
üliers teilen Wahrend die von Beter Friedrich Krupp im Jahr * IHM in Altenessen auf der Walkmühle 
errichteten Schmelzöfen (filme von höchstens J5 Pfund zu liefen» vermochten, und der dort eingerichtete 
Stielhammer Stahl hlÖcke nur bis zur Stärke von 3 Zoll auszuschmieden imstande war. und Peter 
Friedrich Krupp als er lHlNdic Fabrik von Altenessen nach Rasen verlegte, mit seinen Stahl Mücken nach 
der Altenessener Schmiede .hinlilierreiteir musste, weil er in Fasen noch keinen Hammer besä», ist beute 



Sticlluunuifr aus früherer Zeit 


die Ksscner Gussstahlfahrik imstande. Tiegelguasblöcke. wie schon oben gesagt. bis zu ST» 000 kg (iewieht 
und Martingussblöcke bis zu 160000 kg herzustellen, und sie verfügt zu deren Verschmiedung und Ver- 
arbeitung in den verschiedenen Hammerwerken und Nebenbetrieben Ul»er 111 Dampfhämmer von 
100 bis 60000 kg Fallgewicht und im Pressbau und anderen Betrielien Ül»er «nt hydraulische Pressen. 
Unter den Hiimmern sind besonder, der 18GO/61 errichtete Hammer .Fritz* mit einem Fallgewicht von 
60 t und 3.14 m Fallhöhe, und der Hammer .Max* mit *A) t Fallgewicht zu nennen. Von den im 
Preeabnu aufgestellten Schmiedepressen arbeitet die eine 1MK) errichtete mit *JdoO t. die zweite IM »3 in 
Betrieb genommene mit 5000 t Druck. Fs niögen noch einige Ktappen des angedeuteten Fntwickelung* 
ganges angeführt werden. 

Als Alfred Krupp als II jährigem Knaben IHgß heim Tode seines Vaters die I^Mtung der Fabrik 
zutiel, waren Fortschritte inbezug aul die Grosse der Stahlbliicke noch nicht zu verzeichnen Aber 
schon Rnde der 40er Jahre lieferte die Fabrik in gn«ssen*m Massstal** Gussetah luchsen fUr Kisenhahn- 
wagen nelten Werkzeiigstahl, Federstahl, fertigen Fisenbahnfedern. Kolbenstangen und anderen Maschinen 
teilen, gehärtete Walzen für MUnzwerke. Löffel walz werke, dann aber auch grosse Schmiedestücke 
wie Isikomotivachsen bis zum Gewicht von 7<J0 hio Pfund. Auf der londoner Ausstellung 1*51 

35 


Digitized by Google 


EISENINDUSTRIE UND 8CHIFFBAU • 


konnte Krupp einem ausge- 
stellten englischen Stuhl- 
block von 1000 Pfund einen 
Stahlblock von 4000 Pfund 
gegenüberatellen. Die erste 
Anwendung erheblich 
schwererer Schmiedestücke 
erforderte der Dampf* 
Schiffbau für Kurbel 
wellen, Mittelachsen, Pro* 
pcllerachsen etc. 1852 bis 
1855 wurden u. a. an die 
Kölnische. Düsseldorfer und 
Mülheimer Rheinschiffahrts- 
(Gesellschaften. die 
Sächsisch - Böhmische 
Dampfschiff - (Gesellschaft in 
Dresden, den Oester* 
reichischen Lloyd in Triest, 
die Donau DampfschifTahrte- 
Gesellschaft in Wien, gerade 
und Kurbelwellen ausTiegel- 
atahl bis zum (Gewicht der 

fertig gepressten Stücke von 2000 bis 6000 Pfund geliefert. 

Dem Fortschritt in der Herstellung grosser Gussblöcke und Schmiedestücke hatte die Wirksamkeit 
und Grösse der Hämmer zu folgen. Im Jahre 1852 wurde als schwerster Hammer ein Stielhammer mit 
einem Füllgewicht von 108 Centnern in Betrieb gesetzt: ferner im Jahre 1850 ein Hammer derselben 
Konstruktion mit einem Fallgewicht von 140 Centnern. Diese Hämmer konnten aber bei der ferneren 
Vergrößerung der Tiegelschmelzerei, welche immer schwerere Ktahlblöclce erzeugte, nicht mehr als 
wirksam genug betrachtet werden. Mit gewohnter Energie fasste Alfred Krupp den Plan zum Bau eines 
Riesenhammere, des oben erwähnten Hammers .Fritz“. Der 19. September 1861, an welchem der erste 
Schlag dieses Hammers Hel, kann als ein wichtiges Ereignis nicht allein für die Krupp sche Fabrik, sondern 
auch für die gesamte Stahltechnik bezeichnet werden, indem die Konstruktion und die ganze Hammer- 
Anlage einen grossen Erfolg bedeutete, und hierdurch der Weg zur Errichtung solch grosser Hämmer 
gewiesen war. Zu der Zeit wurden schon Tiegelstahlgüase von 5000Ü Pfund (Gewicht geliefert, welche 
mit diesem Hammer in der wirksamsten Weise verschmiedet wurden. 

Die Anforderungen des Schiffsmaschinenhaues waren inzwischen den Fortschritten der Stuhl* 
achinelzerei gefolgt und die guten Betriebsresultate der Kruppschen Wellen erweiterten den Kreis der 
Besteller immer mehr. Zu den alten Abnehmern kamen u. a. das Marineministerium in Paris, die 
deutschen Schiffahrtsgesellschaften. Hamburg Amerika Linie und Norddeutscher Lloyd, die englischen 
Schiffswerften und Schiffegesellschaften, Caird & Co in Greenock, Holyhead & Uo., Peninsular & Oriental 
Steam Navigation Uo. in Ijondon. John Penn ft Son und Millwel! Iron Works in Umdon. welche seit dem 
Jahre 1868 gerade Wellen, einfache und Doppelkurbelwellen bis zum Fertiggewicht von 7000 bis 8000 kg 
beziehen. 

Im Jahre 18(;7 auf der Pariser Ausstellung konnte die Tiegelschmelzerei als Beweis des Fort- 
schrittes einen (Gussblock von 80000 Pfund Gewicht ( 40 000 kg) allsstellen. Als im Jahre 1887 die 

Einrichtungen flir die Tiegelschmelzerei nochmals erheblich durch Umbau vergrößert wurden und als die 
Fortschritte des Siemens-Martin Verfahrens es ermöglichten, den Inhalt, mehrerer Oefen zu einem homogenen 
Block KiisaininenzugieSHen. reichte die Wirkung des 50 -t Hammers .Fritz“ zum Versehmieden solch 
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größter Blöcke nicht mehr au»; dieser rmsiand fuhrt« 1 zur Krrichtung der Schmiedepressen. K» mögen 
hier einige Bemerkungen Uber da« Sehmieden durch Pressen. im (»egensatz zu der Verarbeitung de»* Metall» 
unter dem Schmiedehammer Platz Anden 

Zunächst hcutcht ein wesentlicher l’nter»chied zwischen dem Hummer und der l'rt w in der Art 
der Arbeitsleistung: jener wirkt durch Schlag, diene durch Druck Der Fällbar den Hammer» füllt au» 
einer bestimmten Höhe herab und erreicht dabei ein«* Kndg***chwindigkcii. di»* flir «eine Kmttleistuug im 
Augenblicke de» Anprall» mit be»iimmend int. dagegen kommt fUr die Arheit»lei«tung der Prease die 
Geschwindigkeit, mit der »ie den Druck auniibt. nicht eigentlich in Betracht, vielmehr hangt jene fa»t nur 
von dem Mna»»e de« Drucke» ah. den »ie zu leinten vermag. mH anderen Worten. «ler Hammer übt einen 
plötzlichen heftigen, nur Hruchteile einer Sekunde wahrenden Druck au», während man «len Druck der 
Presse langsam. »letig, in beliebiger Dauer wirken hinnen kann. Die Art der Venirlieitutig des Mat«*rial» 
int dementnprechend bei den zwei Schmiedeprozetwen eine ganz verachiedene. Während der plötzliche 
Angriff den llammem dem Material wegen der zu kurzen Dauer der Wirkung wenig Zeit liinnt, diene nach 
innen'>hin fnrtzuptlanzen. l»eim Hämmern alno gewöhnlich nur ein Duich»ehmi«*«|i*n hin auf eine gewinne 
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Dicke «tattfindet. kann »ich hei «ler l'nwr «ler nachhaltig wirkende I >ruck gletchmüssig durch die ganz«* 
Manne fortpflanzen Darau» erhellt, da»« für ein Verschmierten grösserer und größter Stücke die Schmiede 
pressen unentbehrlich »ind. und da«« »eit ihrt*r KinfUhning «l**r Urzeugung von Schmiedestücken grösster 
Abmessungen neue Wege geöffnet wurden. 

Welche Höhe die Leistungsfähigkeit der Krupp'schen tiusantahlfabrik mit ihr»*n derzeitigen Hin 
richtungen erreicht hat. dafür gaben die auf der letzten Düsseldorfer Ausstellung IWtt zur Annchauung 
gebrachten Schmiedestücke beredte» Zeugnis An erster stdle int hier eine au» einem Hf) t schweren 
Tiegelstahlblock von H.1JO ui IJing«* und l.ST» m Durchmesser geschmiedete und holilgeWhrte 4.*i in lange 
Schiffswelle zu nennen, die nicht mit Rücksicht auf eine unmittelbare praktische Verwendung herge 
«teilt worden w ar. sondern lediglich die Leistungsfähigkeit «ler Werkstätten dar stellen sollte Der Guss 
«les hierzu nötigen Stahlblocke» erfolgte au» 17«ks Tiegeln, welche von II N) Mann Imlisnt w unten, und 
nahm ungefähr do Minuten in Anspruch. Di«*«* Welle war das grösste bis dahin ausgefUhrfc Schmiede 
stück. IX* r Block wunlc unter «ler hyd rau liehen .’s»»» t Presse uusgesch miedet wozu ’-J Hil/di uml 

62 Schmiedestunden erforderlich waren. Da» Ausliohrcti «ler Welle geschah auf einer Rohrhank von 
46.*» m maximaler Drehliinge um «in Kernstück herum. «In» am Schluss ganz herausgeholsii wunlc uml in 
Düsseldorf mit ausgestellt war 

Kerni*r war eine \ollstaudig«* zusamineiigebaut«* Wellenleitung flir de» Schnelldampfer .Kaiser 
Wilhelm II." ausgestellt, deren Gesamtlänge 71 m betrug. und die sich au» einer «wehsfnehon Kuil*el 
welle, einer Druckwelle. f> Liutwellcn. einer l’nipellerwelle mit aufge»«'!zter ScIiriuIn* xiisamnicnsctztc 
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Das Schiff hat zwei solcher Wellenleitungen, die ebenso wie die ausgestellte Ersatzwelle in den Krupp schen 
Werken helgestellt wurden. Auch diese Wellenleitung ist ihrer ganzen Länge nach hohlgebohrt, wie es 
in neuerer Zeit bei allen schweren Wellen geschieht, weil bei gleichem Gewicht hohle Wellen eine weit 
grössere Festigkeit besitzen als massive; ausserdem bietet die Aushohrung eine Garantie für die gleich- 
mii8sige Güte des Stahles bis ins Innere. Das Material der öfachen Kurbelwelle, sowie der Druckwelle 
war Nickelstahl. Seit dem Jahre lH9f> verwendet Krupp Nickelstahl mit einem Nickelgehalt von 
3 G pCt. vielfach zu den schwersten Maschinenw eilen, namentlich auch fiir Kchiffskurbelwellen. Pro- 
peller- und Drucklagerwellen. Die liekannten vorzüglichen Eigenschaften des Nickelstahls, namentlich 
die grosse Zähigkeit, hohe Elastizitätsgrenze hei grosser Dehnbarkeit, gestatten die grösstmögliche Inan 
spruchnnhrae des Materials bei höchster Betriebssicherheit und machen dadurch den Nickelstahl zu den» 
geeignetesten Material für alle Schiffswellen und Maschinenteile, welche der stärksten wechselnden 
Beanspruchung ausgesetzt sind. Bemerkenswert ist, dass die Behandlung des Nickelstahls beim Schmieden 
und heim nachfolgenden sogenannten Vergütet! besondere Erfahrung erfordert. Es sei bei dieser 
Gelegenheit (Inrauf hingewiesen, dass nelnm dem Nickelstsild lioi Krupp noch andere Spezinlstalde. wie 



Hechufache Kurbolwell* für «len vom Vnlcan i, S tettin) primulen Schnelldampfer ilo* Norddoileebtn Lloyd .Kaiser Wilhelm II’ 


Legierungen von Stahl mit Chrom, Wolfram, Molybdän etc. hergestellt werden. Von diesen wird Chrom- 
stahl in ausgedehntem Mmiase für die Erzeugung von Geschossen und dünnen Panzerblechen verwendet. 
Unter den verschiedenen anderen Legierungen sei noch der Nichtrostende Nickelstahl erwähnt, der für 
Konstruktionsteile an Schiften, die der Wirkung des Neewassers ausgesetzt sind z. B. Schiffsschrauben 
und Schiffswellenbezüge Verwendung findet. 

Die erste der folgenden Tabellen gibt nähere Angaben über die oben erwähnte Wellenleitung, 
wir lassen ihr eine weitere folgen mit Angaben Uber einige andere grosse von Krupp gelieferte Wellen. 


Wellenleitung für den vom Vulcan, Stettin, erbauten Schnelldampfer des Norddeutschen 

Lloyd .Kaiser Wilhelm II.* 



Material 

Kernigkeit 
kg pro qmiu 

Dehnung 

Proben- 
Lange Durcfam 
mm mm 

Gewicht 

kr 

1 sechsfach© Karbolwcllo uns S r.imjunmongnb. 







gekuppelten Kurbel wellenstticken . . 

Nickelstahl 

60, 5 

21 

201 

25 

114000 

I Druckwelle 

Nickelstahl 

fift.6 

21.5 

2Ü0 

25 

18 170 

6 Lauf wellen ... 

Martlnntahl 

54,5 

24 

»Ml 

25 

««870 

1 Schmiibenwelle . . 

Tiogelstahl 

52.1 

““ 


25 

27 ISO 
22« 200 
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Ki ii i Ke der grössten auf der Krupp sehen (iussstahlfubrik ausgefUhrten Wellen und 
Schmiedestücke für Schiffe. 


Kitui-Urewirtit in kr lai 


Kmpfinger <1 e \r o n » « a o d 

Materie! 

Schmiede- 

fertig 



stück 

bearbeitet 

Hchichan. Htblnz für Schnei hliunpfei 

,K.I»r PM-dri-V * 3 <•*" Kilrt.l«.ll« 

Nirkclntabl 

:k> .Ho 

13 6«» 

SUiUlncr Vul.-an fiir Schnelldampfer Druckwelle 

Mtflin^ubl 

XiVX> 

16 «OU 

.bealaehlaiid* 


.1! UlO 

1SH4U 

-i Propeller« eilen 

MrkelstahJ 

39&UU 

26 680 



»i» ai <o 

26 «SO 



40 046 

M MO 

4 fach •* Kurbelwnlle aas ‘Jo Teil«« 

. 


101 604 

lneaninngrhanl 



«'«•«amt 

irvwirhti 

Stettiner Vnlcan fhr Schnelldampfer 4 farhe Kurbelwelle aus 20 Teilen 

McWHiUhl 

_ 

H« »70 

.Kronprinz Wilhelm* m«aBinit-ns*>haot 



Uieaaat 

(tewiebti 

.1 Propeller wellen 

TleyrcUtahl 

42 620 

26 228 



42 <M)0 

26 261 

1 


44 606 

26 086 

2 druck wellen 

Nickelstahl 

27 620 

18 224 



2*3*6 

13 Sfr» 


Dm Bild, welche» vorstehende Angalten über die Herstellung schwerer Wellen l>ei der Firma 
Fried. Krupp geben, wird erst vollständig, wenn wir einige» Ober die Beanspruchungen der von Krupp 
seit ca. 20 Jahren gelieferten Schiffs- und Maschinenwellen hinzufugen. Wir lassen daher tabellarisch 
zusammengestelU Angaben Uber Lebensdauer und Leistungen einiger Kruppschen Wellen folgen, welche 
von den Kigentümem der Schiffe und Maschinen gemacht sind. Die Wellen »ind. wo e* nicht anders be- 
merkt ist. seit Krbauung der Schiffe und mich heute im Betrieb, und die Angabe über geleistete Meilen- 
zahlen gelten bis zum 1 Januar 1902. 

Die Maschinen ln»tiektion der Hamburg Amerika Linie bemerkt dazu, dass die Schiffe .('MtiliaV 
.Hibiria*. .Suevla* und .Silesia* von anderen Rhedereien in ihren Besitz übergingen und die Angaben 
Über die Leistungen daher erat von diesem Zeitpunkt an gelten, ferner .Bezüglich der hier in Frage 
kommenden Wellen können wir erfreulicherweise mitteilen. das» dieselben bislang tadellos gearbeitet 
haben und auch keinerlei Reparaturen erforderlich waren.* 
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SKN1KDUSTKIR UND SCHIFFBAU • C 
1 len von Schiffen der Hamburg- Amerika-Linie. 

Schiff 

In Fahl t 

gestellt 

Zahl der Reisen 

ZurUckgHegtc 

Meili'll/.alll 

Zahl der 
l'ntilrt'hun*reti 

Hrhaner der Schiffe 

.Columbia* 

1*89 

B« mich New York 

08? 108 

157 Kl 1 8)13 

Lalrd Bras. Btrkenhead 

.('roatia* 

IW) 

40 nach W Ostindien 

539 000 

2I660UOUO 

Klnhtn * Vo**, Hamburg 

.Castilia* ©x Bhopat 

1*89 

I» .. 

225000 

87 075 UM i 

de 

.Christiania* ex liaumwall 

1890 

60 nach Philadelphia 

464 ooo 

1866(10000 

da 

.Slblria* ex Hertha 

1894 

B nach Ort ation 

214200 

82 805 4* hi 

do. 

.Artnenin* 

1890 

33 nach Philadelphia 

214 2i hi 

01086 MH) 

Palmer. Jarrew on Tyne 

.Adria* 

Irtwi 

2* M 

207 2U0 

77 986 #10 

do. 

.Andniusia* 

1890 

37 „ 

273800 

102 127400 

de. 

.PhoenkU" 

1 80-i 

56 nach New York 

4m* 1 18 

140 726 673 

H luh tu & Voss. Hamburg 

.Suevia* »x Ceres 

181« 

7 nach (irtjuüen 

100000 

64 474 200 

da 

„Pretoria“ 

1807 

33 «ach New York 

221 133 

70 762 660 

de. 

„finrdinia" 

1H07 

15 nach Wertindien 

187*33 

72 Soa 5» 

do. 

„SHcsla“ ex Wally 

1H©7 

7 nach Ostoslon 

106 »JO 

62 141 #» 

da. 

„Patricia* 

181« 

*22 nach New York 

157 644 

62 490 45t 

Vak-*«. Stettin 

.tlraf Walderaee* 

18B8 

21 „ „ 

171465 

M OKI Bikl 

Hlehni & Vom. Hamburg 

„Bulgarin 1 

181« 

26 

170111 

62 509 739 

do. 

„Deutschland“ 

18P0 

10 

115#« 

23 468501 

Vulcan. Stettin 


Kurbelwellen von Schiffen de« Norddeutschen Lloyd. 




ln Kuhn 


Zurück 

Zahl der 


Schirr 

Art der Wellen 

Material 

K»- 

Zahl der Reisen 

gelegte 

Um* 

Hrbauer 




atolll 


Meilenxabl 

dtehungen 


„Prmnssen** 

Kurbelwellcn 

Tiegelstab l 


42 Rundreisen nach 

«78 SUO 

■^85 206 000 

„Vulcan“ 





China 



St« titln 


druck welle n. 7L Jahren 

Mart instahl 

188* 

21 do. 

482 »Hl 

186 801 000 



ausgewechseit 








1. Schranbenwello nach 
5| Jahren austre wechselt 

do. 

1886 

Iß do. 

3« 896 

103 710270 



i Schraubenwelle nach 
b\ Jahren ausgewachsen 

do. 

— 

17 do 

388540 

118 611 600 


„Bayern“ 

Kurbel wollen 

Tiegelstahl 

1887 

42 da 

981 423 

288 108 000 

do. 


Druckwelle n. 0fc Jahren 

Martinstahl 

1893 

17 do 

387 148 

110338 600 



ausgewachsen 








Schrauben wo|]o nach 
9 Jahren ausge wechselt 

do. 

1388 

24 do. 

563 780 

15« 085600 


„Sachen“ 

Kurbelwelle 

Tiegelstahl 

1887 

43 Rundreisen nach 

1U06620 

293 28« 770 

do. 





China 





l Schraubenwelle nach 

Martinstahl 

1887 

18 do 

410 968 

118 057 700 



Jahren aus gewechselt 
2. Schmu lien weil« 7 Ke- 

da 

1*0)3 

18 do. 

418 710 

123 4M MO 



trlebsjahre 







Wittekind ' 

Kurbel wolle 

da 

1804 

$1 Rundreisen ah 

898000 

140657 780 

Blohrn & 





Krcaierhaven-Naw York 



Vom, 





Buenos Alres-Oslaslen 



Hamburg 

„Willehad“ 

Kurbel welle 

do 

1884 

51 Rundreisen ab 

465411 

166 881 010 

de. 





Kreinerluven-New York 
Kuciioe • Aires -Australien- 




..Prinaregent 

Kurbel welle 

do. 

1894 

26 Rundreisen Bremer- 

492 128 

183 019 6*0 

F Kchicbaa 

Luitpold“ 




ha ven- Australien • 



Hlbing 





New York 




..Prinz Heinrich“ 

Kurbelwellen 

do. 

18115 

21 Rundreisen 

496 587 

| 177 700 500 

1 da 





Bremerhaven -Ostnslen 





io 
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t« r**n Zurück Zahl der 

Krhiff Art der Well«« Material Zahl der Keinen l n Krbancr 

B ** ,— 11 MeilenaJil drehunifen 


„Aller" Kurbelwelle mit Nickel- 

io. 

in»; 

42 Kund reifen Br>-mer 

3.W1 |20 

M| UN «10 

pairilcld 


«Uhl Zapfen 
SetiranbenwHle 

Niekelstahl 


ha en New N utk »Jeou* 



A lu . 

<Jta«row 

„Trmv.." 

Schrauben welle 

du. 

18>7 

M Rundreisen Bremer 
baten New York itenna 

41.1 WM 

Kl 051 Bio 

du. 

..Iaht“ 

Kaiwr Wilhelm 

Schrauben» ello 
Kurlwl welle 

d» 

IS» 7 

t.‘> Rundreisen Bremer 
haven New \ork 

823040 

;.srii«äui> 

du. 

il»*r Urhw" 
„Bremen 

Sfhraul>cnw eil» 
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Auch eint» Reibe von amerikanischen SchiffahrtAgesellachaften beziehen seit ea 20 Jahren Schiff« 
wellen tum Tiegel* und Martinstahl Krupp scher Erzeugung. welche grosse Erfolge itufzuw eisen hüben 
Während schmiedeelsente Wellen nach den Angaben der New York. New Haven und Hartford 
R. R Co. meist höchstens 3 4 Jahre aushieltcn, sind an derselben Stelle z B. auf den Schiffen .Bristol* 
und „Providence“ Krupp sche Tiegeistahl-Kurbelwellen seit den Jahren 1HKD bezw. IS!»1 in Betrieb und 
bis heute in bestem Zustande. elienso die Kurhelwelle aus Tiegelstuhl de« Schiffes .Acaputco' der Pacific 
Mail Steamship Co. in San Francisco, welche bis Anfang 1U02 Kt Reisen zwischen Panama und San 
Francisco gemacht hat. wobei ein Weg von 573003 Meilen zurückgelegt wurde und die Kurhelwelle 
1S4Ü2H430 Cmdrehungen machte. 

Unter den Kurbelwellen Kruppscher Fabrikation, die für den Kriegsschiffbau zur Verwendung 
gekommen sind, erwähnen wir die flir einig« Linienschiffe der Kaiser- und der Wittelsbachklssse, fUr 
den russischen Kreuzer .Askold*, ferner für die auf der Germania* erft erbauten Torpedoboote. Um 
Steuerung» welle. Pleuelstange. Sohiebersehul*t*nge und Kreuzkopf für das im Bau befindliche Linien- 
schiff .H“ der deutschen Marine waren in Düsseldorf ausgestellt. 

Bei der Besprechung des Schmiedens, im Anschluss an welche wir die Hchniedecinriclitungen 
der Essener Guewtahlfabrik in ihrer Entwicklung und in ihren heutigen l.ei*tangen. soweit diese auf d**n 
Schiffbau Bezug haben, zu erörtern Veranlassung nahmen. war besonders die Bedeutung dies**« Vorgangs 
für die Durcharbeitung des Metall», für eine Verbesserung als»» »einer Struktur, und zwar hauptsächlich 
bei grösseren (Rissen, hervorgehoben worden. Ks ist selbstverständlich, dass dem Arbeitsstück schon 
beim Schmieden, int Rohen wenigsten», die seiner Bestimmung entsprechende Form g*-g»-lien werden 
kann Die Formgebung durch Hammer oder Presse ist in der That ein wichtiger Faktor und mit 
ein Hauptzweck der Arbeit. Freilich lasst die flache (iestalt der Hammer und Ambossbahn bei aller 
Geschicklichkeit der Handhabung nur eine beschränkte Formgebung zu Handelt es »ich um das 
{Schmieden von Gegenständen, besonder» solcher kleinerer Abmessungen, mit komplizierten Formen, 
namentlich aber um Massenherstellung von Gegenständen gleicher Form, so kommen vertiefte Kisen 
oder Stahl Matrizen, auch Gesenke genannt, zur Verwendung, in welche das Arbeitsstück durch Schlag 
oder Druck hineingetriehen wird. Kür die Gesenksehmiederei hat die Ebener Gussstahl fab rik u a 
10 Hämmer und eine Anzahl hydraulischer Pressen bis .MiOO t Druck zur Verfügung Hergestellt werden 
meist kleinere Teile für »len Geschütz bezw. »len I«uffeteith:iu. 
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Eine andere auf eine ganz bestimmte Art der Formgebung hinzielende Verarbeitung de« Stahle 
oder Eisens ist das Ziehen, welches in dem Hindurehzwängen des Metalls durch eine Oetfnung mit 
gegebenem Querschnitt besteht, wobei das Metall eine Streckung erleidet. Aus der mannigfaltigen An- 
wendung dieses Verfahrens wollen wir hier hauptsächlich die Herstellung nahtlos gezogener Hohlkörper 
ins Auge fassen, und aus den zahlreichen hierhin gehörigen Gegenständen, die die Firma Knipp in 
Düsseldorf ausstellte, aueh nur die herausgreifen, welche eine Beziehung zum Schiffbau haben. Da 
waren ausser einer Anzahl Bohre aus nicht rostendem Xickelstahl fUr Wawerrohrkessel zunächst 
mehrere Torpedoluftkessel zu neunen, welche ein Material von besonders hohem Widerstand aiifzuweisen 
hatten und von denen einer von 450 mm äusserem Durchmesser und 7 nun Wandstärke durch inneren 
Wasserdruck von '200 Atm. gesprengt worden war. Daneben war die Kruppsche Fabrikation gepresster und 
gez«igener Geschosse durch eine Kollektion verschiedenster Kaliber, von 4 bis HO."» cm. vertreten. Die 
ersten derartigen Geschosse wurden auf der Kruppschen Fabrik im Jahre 1870 hergestellt. Von den 
übrigen ausgestellten nahtlosen Hohlkörpern seien noch zwei Kollektionen von Hohlachsen für Artillerie 


und Eisenbahnfahrzeuge erwähnt, die zwar, streng genommen, keine Beziehungen zu unserem Gegen- 
stände haben, aber welche in den ausgestellten Biegeproben eine so hohe Festigkeit zeigten, dass sie 
geeignet erscheinen, die Bedeutung der gezogenen Hohlkörper und die Möglichkeiten der Entwicklung 
derselben hinsichtlich ihrer Verwendung darzuthun. Eine Lokomotivkuppelachse war um !>0 Grad im Winkel, 
eine Tenderachse um ca. 180 Grad zuBam mengebogen, das Material beider Achsen war Tiegelstahl mit 
Nickelxusatz. Die Proben auf Hin- und Herbiegung wurden mittels eines Bars von 1ÜUÜ kg Fallgewicht 
und 11 ui Fallhöhe vorgenommen, wobei die Entfernung der Auflagestellun 1.5 in betrug und die Achsen 
nach jedem Schlage gewendet wurden. Eine Maitinstahl - Lokomotivkuppelachse zeigte nach dem 
50. Schlage 58 mm Durchbiegung, eine Tiegelstahlachse nach dem tJO. Schlage 51 mm und eine Achse 
aus Tiegelstahl mit Nickelzusatz nach dem SO. Schlage «12 mm Durchbiegung 

Wie beim Schmieden im allgemeinen, so besonders aber auch beim Gesenkschmieden und Ziehen 
war es die hydraulische Presse mit ihrem ungeheuren Drucke, welche die Mittel zur Entwicklung neuer 
Bearbeitungsmethoden hergab. In diesem Gedankengange haben wir noch eine weitere auf der Hasen er 
Gmatt&hlfabrik sehr entwickelte Heratellungsmethode zu erwähnen, nämlich das Pressen von Blechen, 
das heisst die Formgebung von Gegenständen aus Blech durch den Druck hydraulischer Pressen. Von 
diescu verfügt das Essener Werk für derartige Arbeiten Ulier ungefähr 1*0 mit den erforderlichen Oefen 
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/.iiiii Wärmen der Bleehe uml /um Glühen «Irr 
gepressten Stücke. hic Verwendung il»*r p- 
pressten Blechteile ii»t eine sehr mannigfaltige. 
Wir nennen Punze* decken. liesohUtzsehihle, 
Komniandoturmdecken . Schuizhaulten zu Panze- 
ningen: Laffetong«*stelle. Teile zu Munittotis- 
uml PatronenkaMen und ander»** zur «Muhlitz 
fahrikation; Teile zu Drehgestellen und Plattform* 
wagen u. «. w. für dir Konstruktion von Wagon 
jeder Gattung: Teile für den Izikomotivlmu. 
wie homhuuben. Itauchkammer und Feuer 
büclisenwiinde u. s. w. : für die Kosselfahrikation 
Kessolbüden für Lind und Seliiffskessel. Flanschen 
fiir Wasserrohr Kciwl u. *. w. hie Vermeidung 
von Nietverbindungen uml die damit zusammen 
hängende Kihohutig der Festigkeit und Kr-sparm* 
«les (Je wicht» liei den gepre»*sten Bleehteilen sind 
l»esomiers liervorzul»el»en Fnter den in der 
Krupplialle ausgestellt gewesenen F.rzeugnissen 
die«>eii Fabrikat iowzweiges der Kruppschen 
Werken wollen wir ausser zwei Panzert ei len. 
Um au anderer Stelle noch Krwalinuug timlen 
werden. einer Keihe von Kessellsideii. Flanschen 
zu Wassetrolir Schiffskesseln. einen ganz nun ge 
pre**ten HIecliteileii hergestellten IMatt form wagen 
von 1*2 (KN) kg Tnigfiihigkeit und i:ifSW kg F.igei» 
gewicht, besonder» ilen gepresst»*!! Propeller bogen 
einet* Hinterstevens erwiihnen. der dtulureh inter- 
ediert, darr der mittlere gebogene Teil von muldenförmigem Vnerschnitt durch Pressung aus Stahlb|#*eh 
erzielt war, während Rem unterer Teil, der die Hoffnung für tl.v Wellenlager enthalt in Stahlformguss 
liergeriellt war. Diese eigenartige Konstruktion geschah auf Anregung einer englische» Firma, welche 
damit eine dem Schiffbau stet* willkommene FrJeiehterting des Stevens bezweckte 

hie ftir gepresste Bleehteile zur Verwendung kommenden Bleche sind au« Flusseisen sowie au« 
den vendtiedenen Stahl und S|»eziidstnhlsoifen. welche die Guss>*tuhlfubrik erzeugt. hergestellt. hie 
Krwiilmiing der Blechfiihrikutioii regt die Frage an nach der Fntstehung* weise dieser Form des Metall« 
und führt uns zur Betnu-Iitung einer weiteren Beurbcitungsmethode d**s ursprünglichen Gussblocks. «lern 
Walzen, und der Betriebe uml Hinrichtungen, welche die Ksseiier Gussstahlfubrik zu diesem Zw ecke 
aufzuweiren hat. 

Hs handelt sich da vornehmlich um die Herstellung der wichtigen Scliiffsbleche und Panzer 
platten, womit da« Gerippe des Schiffes bekleidet wird Für die Herstellung dieser Materialien Iwsitzt die 
Firma Knipp zwei Walzwerkanlagen, eine für die Herstellung der Panzerplatten und grösster Bleche, das 
Panzerplatten Walzwerk, und eins für die übrigen Bleche Bereits im dahre I**-.’» wurde ein Blechwalzwerk 
errichtet, aber er>t mit «lern Beginn des Riseitschiffbuuos wunlen hier für «len Schiffbau die SchiffsMeeh* aus 
Siemens Martinstahl hergestellt, withrend v«trher nur Bleche ftir alle sonstigen gewerblichen Zwecke au sge walzt 
wunlen. .lUngeren Datums ist ilie Hinrichtung des Panzerplatten Walzwerkes, das seit ls:»l in Betrieb ist 

Wie bereits bei «ler Besprechung der Panzer)dattenfabnkation im oinleitentlon Al»*ehnitt bemerkt, 
urlmitete «las Kruppsche Panzerplatten walz werk zuerst nach «lern Wilson sehen Verfahren, nach dein etwa 
iSKMl t Verbundplatten h«‘rge*telll wunlen. 
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Aber schon liei der Errichtung des neuen Panzerplatten 'Walzwerkes war man darauf bedacht 
gewesen, später zur Fabrikation von Stnhlplatten übergehen zu können, deren Anfertigung eigentlich von 
vornherein beabsichtigt war. Die Firma Krupp nahm fast gleichzeitig mit der Herstellung der Verbund- 
platten Versuche zur Herstellung von Nickelstahlplatten auf, durch Auswalzen von Brammen, die aus 
dem Siemens-Martinofen gegossen waren, nachdem Vorversuche in kleinerem Mawatabe schon vor Fertig- 
stellung des grossen Panzerplattenwalzwerks gemacht worden waren. Diese von gutem Erfolg begleiteten 
Versuche wurden im weiteren Verlaufe mit den Dillinger Hüttenwerken gemeinsam gemacht Schon ira 
Jahre 1892 konnte man infolge der günstigen Vereuchsresultate das alte Verfahren aufgeben und Panzer- 
platten aus nicht gehärtetem Nickelstahl unfertigen. Da« neue Material charakterisierte sich durch 
eine ausserordentlich grosse Zähigkeit bei recht befriedigendem Widerstandsvermögen, welches das der 
Verbundplatten erheblich Ubertraf. Eine besondere wertvolle Eigenschaft der neuen Platten bestand aber 



Versandbereite Panzerplatten auf dem Hahnliof der Unssstalilfabrik Kxxcn. 


darin, dass selbst M Beschießung derselben mit zahlreichen Geschossen grosser Kaliber sich weder 
Rissbildungen noch I.ostrennungen von Bruchstücken ergaben. Man darf annehmen, dass, wahrend eine 
Verbund platte die Widerstandsfähigkeit einer 1,4 mal so dicken Eisenplatte hatte, diese neu eingetUhrten 
Nickelstahlplatten die l.ßfache Widerstandsfähigkeit erreichten. 

Im Jahre 1893 führte die Fortsetzung der Versuche zu einer weiteren Verbesserung, indem man 
mittelharte Nickelstahlplatten einer Härtung in Oel unterzog. Das Gesamt verhalten dieser Platten 
entsprach etwa dem derjenigen aus weichem Nickelstahl, jedoch waren ihre Härte und Wider- 
standsfähigkeit etwas grösser; die letztere kam etwa der einer Kisenplatte von 1 ,72-faeher Dicke gleich. 
Obwohl Krupp die ülgehürleten Nickelstahlplatten noch wesentlich verbesserte, sodnas er im Verlauf des 
Jahres 1894 für das «panische Panzerschiff »Emperador Carlos V" eiue Qualität lieferte, welche rund der 
einer doppelt so dicken Schmiedeeisenplatte gleich kam. weiden diese Platten heute nur noch in ganz 
beschränktem Masse verwendet, nämlich in solchen Fällen, wo es auf Gewichtsereparnis nicht ankommt. 
Inzwischen hatte Krupp, bei der weiteren Verbesserung der Panzerplatten seine eigenen Wege verfolgend, 
ein besonderes Verfahren zum einseitigen Härten von Nickelstahlplatten erfunden, bei dem die Vorder- 
seite bis zu einer gewissen Tiefe einen sehr hohen Härtungsgrnd annimmt, während die Rückseite zähe 
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und weich bleibt. Bereits im März lSIKf wurde in Mepfiea eint* nach diesem Verfahren ^handelte Ver* 
suchsplatte. die wohl als der Vorläufer der heutigen Krupp schen harten Panzerplatten anzusehen ist. be- 
schossen und kurz darauf zur Weltausstellung nach Chicago gesandt Die Platte war den unterdessen 
nach Harvevs System gefertigten an Zähigkeit und Wideretandsvermögen bedeutend überlegen: 
trotzdem kam sie nicht zur fabrikationsfuhigcn Ausführung, weil es im .lahre 18115 gelang, eine ein 
«eilig gehärtete Nickelstahlplatte von noch besseren Eigenschaften herzuatellen, deren Widerstandsfähigkeit 
durchschnittlich der einer Schmiedeeisenplatte von 3,0 facher Dicke entsprach, und inzwischen ein grösserer 
Bedarf an Platten nicht vorhanden war. 

Für den Bedarf der deutschen Murine wird diese neue Qualität «eit 18U5 ausschliesslich fabriziert, 
da auch die Dillinger Hüttenwerke von der Firma Knipp eine Kicenz auf diese« Verfahren erwarben. 



Wnlzoii oinor Panscrplatt«. 


Aus ungehärtetem Nickelstahl kamen nur noch wenige Platten in sehr komplizierter Form von sehr 
geringer Stärke, unter SO mm, wie für „Emperador ('arlos V.* verwendet, zur Ausführung Die neuen 
Platten sind allgemein unter dem Namen Krupp Platten bekannt geworden und werden jetzt von beinahe 
sämtlichen Panzer fabrizierenden Werken der Welt nach Krupp s Verfahren erzeugt. Insbesondere haben 
die englischen Werke rasch die Ueberlegenheit des Krupp schen Fabrikates erkannt und die Fabrikation 
nach Kruppschem Verfahren eingeführt. Es sind die Firmen: Vickers Sons & Maxim. Charles ('am mell 
& Co., John Brown & Co., alle drei in Sheffield, zu denen sfwiter noch Armstrong Whit worth und Co. in 
Newcastle und William Beardmore & Co. in Glasgow kamen. Die russischen Staatswerke in Kolpino und 
Obuehow fertigen gleichfalls Platten nach Kruppschem Verfahren. Das gleiche gilt für Witkowitz in 
Oesterreich. In der amerikanischen Marine sind sie ebenfalls eingeführt, sie werden dort von der 
Carnegie Company und der Bethlehem Steel Company hergestellt. Auch die französischen Firmen 
Schneider & Cie. sowie die Werke von St. Chamond und Chatillon & Coinmentry hüben Eicenzen auf 
Ausführung der Krupp'schen Patente, desgleichen Temi für Italien. 

Ausser den für die deutsche Marine benötigten Platten hat Krupp nach diesem Verfahren her- 
gestellte Panzerungen geliefert nach Russland. Oesterreich, Holland. Schweden. Norwegen und Japan. 
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Bei allen Erprobungen der von der 
Gusstahlfahrik in Eaaen hergestellten Platten 
seitens iler Abnehmer ist niemals ein Loa 
verworfen worden. .Sk» stehen in Bezug 
auf ihre Qualität unerreicht da. Neben der 
grossen Widerstandsfähigkeit besitzen sie 
eine ausserordentliche Zähigkeit, eine Eigen- 
schaft, welche die Kruppschen Platten von 
jeher ausxeichnete. Die Kruppschen Ver- 
fahren, deren Einzelheiten nicht bekannt 
gegeben sind, siud auch durch eine ausser 
ordentliche Sicherheit in der Handhabung 
und (ileiehmiissigkeit des Erzeugnisses ge- 
kennzeichnet. 

Die neue Krupp sche Nickclstahlplatte 
mit einseitig gehärteter Oberfläche liesitzt 
übrigens in dem Aeusseren Uer Treffstellen 
sehr charakteristische Merkmale, so z. B. 
das muschel förmige Absprengen flacher 
Bruchstücke der Hartungsschicht gegenüber 
der rosettennrtigeu Umrahmung der Treff- 
stellen bei den weichen Platten. Auch 
die Schusslöcher selbst haben ein ganz 
anderes Aussehen als bei den weichen 
Platten: während dort ihre Höhlung meist die genaue Ahformung des öeschosskopfes zeigt, kann man 
bei den Schusslöchern hier die Form des Geschosses nicht mehr erkennen: letzteres ist meist zertrümmert 
und seine Spitze zuweilen in dem Nchussloch selbst eingesebweissf. Ebenso zeigen die Ausbeulungen der 
Rückseite ein eigenartiges Aussehen. Die 'starke Rundung der Ausbeulungen und die zentrale, steril- 
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KinüiMÜK V'‘hjrl«*tn \irk«l*tahl|iluUo No. 4.'W 


Einseitig; jfhRrtffe NickeUtnhlplatle Nr. 432. 

Verauchsplntte. 
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Die verwendeten iJ« > M-luMae waren Stahlpaii«orrmn:iH*ii Schuss No. 4 - wurden «One S« ltiu.i'tl«*i- *cnji»atte v«n 
H&fi mm oiIit «'in«' Stahl plntto von .Vo mm Stärkt* irlutt durvtisrhliu.'et) balx*u IM«* \Yid«*r*tnnd*trreiu«* d«-r l'latt«* war l»*l 
illmien Schüssen noch nicht iranx crrricht 

* l»j> I.thl.» k I und K J »•*•••. tu Vi-rMliul* la («»ihr« t*f *4 Aaflr.Ccncbwiailiik.il aad drr m i >1« Du» • rarw.l wr..kn»*.a 

l>arrb.ililac>c.«< k. IndlRbrll lü . al»r clrUhiUrba fJlv* Ina irden. .4 latl.r k li «l*r feUkT (walr k 


förmige Bisshihlung, Hi»* man liei den anderen Platten findet, wird mail vergeblich Kuchen : die Beulen 
sind viel flacher, und wenn sich Bisse bilden, so geschieht dies gewöhnlich kreisliogenforinig arn äusseren 
Baud der Ausbeulung. Wird die Platte trotz ihres aus»ergewöhnlieheu Widerwtamlsvemiögens durch 
schlagen, so erfolgt es in der Weise, dass ein Stück vom ungefähren Durchmesser de« Geschosse* naeh 
hinten hemuagee tanzt wird. Besonders anschaulich zeigt d:ts Verhalten solcher Platten unsere Aldalduug 
und die derselben beigefUgte Tabelle. 

Im Hinblick auf die hervorragenden Eigenschaften dieser Platten, deren Stirnseite mehr als glas- 
liart ist (abgesprengte Splitter ritzen (»las wie Diamant •. während die weiche Hinterschieht einen hohen 
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Grad von Zähigkeit und Festigkeit besitzt, 
darf man sieh wohl fragen, ob eine weitere 
Gütesteigerung de» Panzere noch möglich 
ist. Dass eine solche Verbesserung nicht 
leicht ist, beweisen die so häutig durch die 
Presse laufenden Nachrichten von Erfin- 
dungen eines besseren als des Krupp schen 
Panzere, die sich bisher noch stets als 
eine Täuschung erwiesen haben. Da jedoch 
ein Ktehenhleiben nicht dem Wesen der 
Technik entspricht, so werden Fortschritte 
zunächst \ielleicht andere Wege ein- 
aehlagen. 

Die Kruppsche Fabrik selbst ist 
bereits vurungegnngen. Sie hatte in Düssel- 
dorf zwei gerade Platten und eine Kuppel aus 
gehärtetem Nickelstahlguss ausgestellt, 
die beiin Beschuss ganz ähnliche Eigen- 
schaften gezeigt haben, wie die gewalzten und einseitig gehärteten Nickelstahlplatten , wenn auch 
vielleicht nicht ganz so vollkommen. Dieser gehärtete Stahlguaspanzer, dessen Harte und Zähigkeit sehr 
bemerkenswert sind, soll dort Verwendung finden, wo die Panzerung solche Formen bedingt, die sich aus 
gewalzten Platten nicht heretellen lassen, also z B. in Fällen, wo stark verschiedene Dicken an einem 
und demselben Stück Vorkommen, oder wo Konstruktionsteile in unmittellMirer Verbindung mit dem 
Panzer stehen, wie hei Panzerkuppeln, Tunndecken etc. Bisher war man nur in der Lage, verhältnis- 
mässig sehr weichen Stahlgusspanzer zu fertigen, der Fortschritt besteht also im Härten der Panzeretücke, 
wodurch sie sich in ihrem Verhalten beim Beschuss neben die gewalzten und einseitig gehärteten Platten 
stellen. Wenn auch der gehärtete Stahlguaspanzer nicht zu allgemeiner Verwendung kommt, »o wird er 
doch in den erwähnten Fällen für den Kriegsschiffbau als ein wichtiger Fortschritt begrüsst werden. 

Dass das Krupp’sche Panzer- 
plattenwerk nicht nur in Bezug auf die 
Qualität, sondern auch hinsichtlich der 
Dimensionen seiner Erzeugnisse den 
höchsten Ansprüchen zu entsprechen ver- 
mag, bezeugt wohl am besten die IOC t 
schwere, 13,16 m lange, 3,4 m breite 
Panzerplatte von 30 cm Dicke, die auf 
der Düsseldorfer Ausstellung vor der 
Krupphalle zu sehen war, — die grösste 
Panzerplatte, die bisher fabriziert wurde. 

Das Panzerwalzwerk der Firma 
Krupp verfügt über ein Revereierwalz- 
werk von 4,0 tn Ballenlänge und 1,2 in 
Wulzendurchmesser, das von einer 
Zwillingsraascliine von 3700 PS ange- 
trieben wird, und d:is Auswalzen von 
1,3 in dicken Gussblücken gestattet. Die 
beiden das Walzwerk bedienenden Lauf- 
kräne haben ein Trngvermögen von je 
75 t. so dass Panzerplatten bis zu den 
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grumten Abmessungen und bin zu Einzel- 
gewichten von 150 l he [ gestellt werden 
können. Zum Panzerwalzwerfc gehören 
noch 1 Schwetoeofen , 1*2 Glühöfen von 
11—16 m Länge und 4 m Breite zum 
Wiedcranwürmen der Platten, 2 hydrau- 
lische Pressen von je 7000 t Druck zur 
Formgebung der Panzerplatten und eine 
hydraulische Scheere zum Beschneiden 
der Bleche. 

Au» dem Walzwerk gelangen die 
Panzerplatten In die Bearbeitungatt erk 
Stätten, die mit schweren Werkzeug 
maschinell verschiedenster Art und Kon 
Struktion ausgerüstet sind, und in denen 
neben Panzerplatten auch schwere Form 
stücke und Maschinenteile bearbeitet 
werden. Für das Biegen der Panzer 
platten in die gewünschte Form, wie sie 
z. B. die Barbettetürme aus Nickelstahl 
platten sowie Geschütz- und Kommundu- 
türme erfordern, sind, wie bereits er- 
wähnt 2 hydraulische Biegepressen von 
je 7000 t Druck vorhanden Das Presswasser wird den Cylindern mittelst Dampfrreibapparats unter 
einem Druck von 550 Atm. der Pressen zugeführt Die Bedienung der Pressen erfolgt durch Lauf- 

kräne von 40—75 t Tragvermögen. 

Im Panzerwalzwerk werden auch grosse Bleche für Schiffe und Schiffskemel nusgewalzt So 
wurde dort u. A. das grösste bis jetzt gewalzte Kesselhlech von 26, 8 ra Länge. 3.65 m Breite, 38,5 mm 
Dicke und 29.5 t Gewicht sowie ein Kemelboden aus Siemens-Marlinatahl von 3,9 m Durchmesser, 40 mm 
Dicke und 3900 kg Gewicht, die ebenfalls in der Krupphalle in Düaseldorf ausgestellt waren, ausgewalzt. 

Das Blechwalzwerk wurde im Jahre 1865 in Betrieb genommen und in den Jahren 1876 und 
1880 durch Anlage einer FeinblechBtraase bezw. eine« 3 m Trios erweitert. Es umfasst zur Zeit: 



7000-1 Ki«tropri‘!'»« > . 
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1 Grobblechtrio von 3,00 m Ballenlänge. 

1 Grobblechtrio von 2,21 m Ballenlänge unrl 
1 Feinblechtrio von 1,88 m Rallenlänge. 

Ausserdem verfügt da* Blechwalzwerk u. a. über 1 Dampfhammer, 15 Schwein-, Wärme- und Glühöfen, 
6 Blechscheeren. 2 hydrauliche Zerreißmaschinen, 5 Dumpfdrehkrüne sowie 2 Beizanlagen zum Beizen 
von Scfaifltablechen etc. Die Firma Krupp ist mit ihren gegenwärtigen Einrichtungen imstande, jährlich 
60000 t Bleche zu erzeugen, für welche alle Stahlnrten, wie Tiegelstuhl, Martinstahl, Bessemerstahl und 
Flusseisen sowie Schweisseisen verwandt werden. Von der Gesamtproduktion der letzten 20 Jahre waren 
ungefähr 34 pCt. Schiffs- und Kesselbleche, 57 pCt Lokornotivbleche und 89 pCt. andere Kessel-, Fein- 
und Konstniktionsbleche. 

Wir haben bei unserer Besprechung bis hierher den (iussblock als Ausgangspunkt genommen 
und seine weitere Bearbeitung unter dem Hummer oder der Presse und dem Walzwerk betrachtet. Vor- 
gängen. die, wie wir gesehen haben, an erster Stelle einer Durcharbeitung des Metalls dienen, zugleich 



(inmdplnttn für Iiinlwi*chilT*tniiM!hinp in.SuhlfnrmicuH». 


aber dem Arbeitsstück im Roben schon die seiner endgültigen Verwendung entsprechende Form zu gehen 
bestimmt sind. Die Fortschritte, welche der Stahlguss in den letzten Jahrzehnten besonders in Deutsch- 
land gemacht hat. hat es ermöglicht, Gussstücke von solch dichtem, gleichmässigem Gefüge herzustellen, 
dass für gewisse Zwecke eine Verarbeitung des Materials erübrigt und dass daher Stücke von kompli- 
zierterer Form, die früher aus verschiedenen geschmiedeten oder gewalzten Teilen zusammengenietet 
oder geschweisat werden mussten, nun in einem Stücke in Stahl gegossen werden können. Die Ent- 
wickelung der Stahlforragussfubrikation ist für den Aufschwung der Eisenindustrie von der grössten Be- 
deutung geworden und besonders bahnte er der Entwickelung des Schilfs- und Schiflsmaschinenbaues 
durch die Herstellung von Konstruktionsteilen grösster Abmessungen wir wollen nur an die rieeen- 
huften Steven, an die Fundamentrahmen u. a. erinnern — die Wege. Die Düsseldorfer Ausstellung bot 
Gelegenheit, Beweis abzulcgen von den ungeheuren Fortschritten, welche die Herstellung von Stahlform- 
gussstücken in Deutschland gemacht hat; sic zeigte u. a. auch, dass der Stahl formguss den Eisenguss 
mehr und mehr verdrängt, weil er durch die grössere Festigkeit des Materials den Vorteil bietet, dass 
die Stücke in geringerer Wandstärke hergestellt werden können, und dadurch eine bedeutende Herab- 
setzung des Gewichts eintreten kann. Unter den in der Krupphalle ausgestellt gewesenen Stahlform- 
gussstücken mögen hier gleich einige wegen der komplizierten Form und der geringeren Wandstärken 
besonders bemerkenswerte Stücke Erwähnung linden: das Gehäuse einer I^iufkatze Air einen 30-t Lauf- 
kran, ein t'ylinderkopf für Gasmaschinen, ein Lokomotiv rahmen I System Lentzl u. a. 
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Eine Entwicklungsgeschichte der Stahlformgussfabrikation in blonderer Beziehung auf den Schiffbau 
ist weiter oben in einem einleitenden Kapitel schon gegeben worden und dort sind auch die Venlienste der 
Essener Gussetahlfahrik und de« Krupp schen Stahlwerks Annen um diese Entwicklung beleuchtet worden. 
Wenden wir uns nun zur Beurteilung der Leistungsfähigkeit dieser Werke im 
Stahlformguss den Erzeugnissen *u. mit denen sie auf der Düsseldorfer Aus- 
stellung vertreten waren. Unter den Stücken für den Schiffbau sind zu er- 
wähnen: ein dreiteiliger V ordersteven von 34 800 kg Gewicht, 1*2,34 m Höhe und 
8,35 m Breite, ein Hintersteven aus einem Stück von ‘21 000 kg, 4,5 m Höhe und 
9,05 m Breite mit einem hohlgegoeeenen Bude» rahmen von 9 300 kg Gewicht. 

5,84 m Höhe und 4,00 m Uinge für ein Linienschiff, ferner ein zweiteiliger Hinter- 
sleven mi« zweiteiligem Ruderrahmen von 11100 kg besw. 7ir20kg Gewicht 
für ein Handelsschiff. Weiter »eien genannt Cylinderdeekel. Nie<Ierdnickkollien. 

Ankerköpfe, Ventilgehäuse, Kreuzköpfe u. s. w. 

Kruppscher Stahlformguss fand solchen Anklang und sein 
Absatzgebiet erweiterte sich derart, diu« auch auf dem Grusonwerk 
eine Stahlgießerei in grossem Stile, mit allen modernen Hinrichtungen, 
auf Grund der in Hasen gesammelten Erfahrungen eingerichtet wurde, 
mit deren Erzeugnissen das Werk in der Krupphalle in Düsseldorf 
durch eine Reihe von bemerkenswerten Stücken vertreten war. unter 
denen wir u. a ein Grundplatten- 
teil für ein Linienschiff, einen 
längere tu hl für ein Torpedoboot, 
einen Schiffsniaschinenstiinder. 
einen Nied erd ruck kolben, einen 
Niederdruck-Cyli nderdeckel . eine 

Grundplatte für eine Schiffs- 

, Hlnti*r*!i*v«n für MnlwiwchllT In 8Ulilformirtt»ii. 

nehenmaschme an fuhren wollen. 

Für die Entwicklung des Gnisonwerkes ist zwar in erster Linie die Hissengiesserei und speziell 
die Herstellung des Hartgusses von grundlegender Bedeutung gewesen, eines Eisengusses, der unter Be- 
nutzung besonder» geeigneter Eisensorten und bei Anwendung eiserner Gussformen ein Materie! liefert, 
das eine bedeutend höhere Festigkeit zeigt, als gewöhnliche« Gusseisen und an der Oberfläche eine grosse 



l*yliixi«r<i»ck«i. kolben, LintckUnrerkorper fUr öehiJ!«ni.»<-binen 

51 7* 




Digitized by Google 


• • EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU • * 



Härte besitzt. Auch heute noch bildet im allgemeinen die Anwendung de» Hart- 
gussee die bezeichnende Eigentümlichkeit der Erzeugnisse des Grusonwerkes, ob M 

er nun in der Kriegstechnik zur Herstellung von Geschossen und Panzern zur 
liandhefeetigung Verwendung findet (diese haben den Namen Grusons Vorzugs M 

weise bekannt gemacht), oder zur Herstellung von einzelnen Maschinenteilen. • m 

besonders für Zerkleinerungsmaschinen, dient. B m 

Um zusarnmenfassend noch eine Uebereicht Uber die Verwendung des I 

Stahlformgusses zu geben, fügen wir die von der Kruppschen Gusetahlfabrik jj I 
gegebene Klassifikation an. Sie unterscheidet: ■ 

Formguss für Dynamo-Maschinen und -Motoren. 

, den Schiffbau, 

SchilTsmaschinenbau. 

Lokomotivbau. 
allgemeinen Maschinenbau, 

» Herzstücke und Scheibenräder. 

. Zahnräder und Ritzel. 

* Zerkleinerungsmaschinen. 

Formguss aus Hartstahl für JL 

ftpHibfll Bp 

grösste Sicherheit gegen 

Bruch bieten müssen, wie Voraiwu für Unienschiff in Suhifonnitu« 

z. B. Teile von Baggermaschinen, von Gelenk- und Gliederketten. 

Spezial form guss von hoher Festigkeit und Elastizität bei grosser Dehnbarkeit. 

Dass der Aufschwung der Ktahlformguasfabrikation mit der Entwicklung des Sieiuens-Martin-Ver- 



fahrens in engster Beziehung steht, geht aus dem bisher Ge- 
sagten zur Genüge hervor. Werfen wir nun noch einen kurzen 
Blick auf die Hinrichtung der Krupp schen Werke zur Herstellung 
des Stahl tormgusses. Das Essener Werk besitzt in seinen f> Martin- 
werken. die oben schon kurz erwähnt wurden, einige 30 Siemens- 
Martin Hefen bis zu 40 t Fassungsvermögen, nebst den zugehörigen 
Giesspfannen, Laufkränen u. s. w. An das Martinwerk I, dem 
ältesten, das im Jahre 1871 erbaut wurde der erste Martinofen 
auf der Gussstuhlfabrik wurde 1809 errichtet — schliesst sich 
eine Formerei mit den nötigen Einrichtungen. Formmascbinen, 
Trockenöfen. Glühöfen und dergl. an, ebenso an das Martiu- 


werk 111, welches in der Tiegelstahlgiesaerei. dem 
sogenannten Schmelzbau. mit untergehracht ist. 


Nachdem wir das Arbeitsstück in seinem 
Werdegang his zu dem Stadium seiner Rohbear- 
beitung als Schmiede-, Walz- oder Stahlformguas- 
stUck verfolgt haben, wenden wir uub seiner Fertig- 
bearbeitung in den mechanischen Werkstätten zu. 
Der Bearbeitung der Panzerplatten in den mit dem 
Pressbau im Zusammenhang stehenden Panzer- 
werkatütten ist an der betreffenden Stelle schon 


KudorTahrafln. iiittoutiiok hohl zoKwwrn. Erwähnung gethan worden. Unter den zahl- 
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L»ul-tmf|f>*r Mitsi'hincDluu -(in. vorn. liwbcu & K«*i-iiiuyio: „llNmmerkrnu mit elcklrlirhrm Antrieb von (30 000 lig Tragfähigkeit, 200 000 kg l'robrlail. 
Groaale Analndung dn kleinen linkem, welcher zum Tragen einer ljut von 15000 kg l»r»iintnat i«t = 37,05 n».** 

Angeführt fnr die kruppsche Geruiauiawerft in Gaarden bei Kiel. 
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reichen mechanischen Werkstätten der Essener Gussstnhlfahrik sein hier nur einige erwähnt, besonders 
die sogenannte VIII. mechanische Werkstatt, die neueste 1000 11K>1 in Betrieb genommene Schöpfung, 
die ein Areal von 9000 qm bedeckt, und hauptsächlich zur Bearbeitung schwererer Kurbelwellen für 
Schiffs- und stationäre Maschinen. Sch rau I>en wellen. Schiffswellen. Steven. Ruderrahmen u. s. w. 
dient. In derselben sind an SO Arhejtsmaschinen, darunter die schon früher erwähnte Bohrbank, auf 
der die in Düsseldorf ausgestellte 45 m lange Welle gebohrt wurde, aufgestellt; sämtliche Maschinen 
haben elektrischen Antrieb. Aber auch in den anderen Werkstätten werden Teile für den Schiffbau 
bearbeitet, hi namentlich kleinere .Schiffswellen in der I. mechanischen Werkstatt u. a. Die meisten 
Werkstätten dienen aber mit. manche ausschliesslich, zur Bearbeitung von Erzeugnissen des Be- 
triebszweiges, der den Ruhm des Kruppschen Werkes ausmacht und zu seiner ausserordentlichen Ent- 
wicklung den Grund gelegt hat, wir meinen die Fabrikation von Geschützen. 

Auf keinem andern t Jebiete der Stahlverw endung ist die Krupp sche Fabrik in der Weise schöpferisch 
und bahnbrechend vorgegangen, wie das auch die Eingangs gemachten geschichtlichen Angaben lehren. 



4r> ui lang* Welle auf der Kohrtmnk. 

Es würde hier zu weit führen den Entwicklungsgang der Kruppschen Kanone zu schildern, 
darüber geben besondere Werke Auskunft: übrigens vollzog sich derselbe, besonders in seinen ersten 
Amiingen. mehr innerhalb der («andartillerie als im Zusammenhang mit der Marine, die uns hier vor- 
nehmlich interessiert. Wir wollen uns deshalb darauf beschränken, nur bis auf die Zeit gegen Ende der 70er 
Jahre zurüekzugreifen, als die Torpedoboote in die Kriegsflotten Eingang fanden. Diese flinken Fahrzeuge 
hatten bald die Vorteile eiuer erhöhten Fahrgeschwindigkeit erkennen lassen und zu deren l’ebertragung 
zunächst auf Kreuzer und dann, nach und nach und soweit als möglich, auch auf die grösseren Kriegs- 
schiffe geführt. Die gesteigerte Beweglichkeit der .Schiffe wiederum stellte an die Artillerie die Anforde- 
rung einerseits grösserer Feuergeschwindigkeit, andererseits grösserer Tragweite, um den Geschützkampf 
früher beginnen und länger durchführen zu können. Dies war ein mächtiger Antrieb, die Bchiflfsgeschütze 
mit allen Mitteln zu verbessern und sie zu der heutigen hohen Stufe ihrer Entwicklung zu hringen von 
der die Düsseldorfer Ausstellung in der Knipphalle ein anschauliches Bild gab. 

Wir wollen in Nachfolgendem auf die von Krupp in Düsseldorf ausgestellt gewesenen .Schiffs- 
gtflchütze als die vollkommensten Vertreter ihrer Art etwas näher eingehen und dabei auch die KüBten 
geschütze berücksichtigen, welche im Kampf gegen Panzerschiffe in Betracht kommen Die Zahlenan 
gaben über diese Geschütze sind weiter unten in einer Tabelle zusammengestellt. 
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Daa Bestreben die Peuetgusehwindigkeit der Geschütze zu erhöhen, führte zu konstruktiv ven 
bewerten Geschützen, die im Gegensatz zu den früheren Modellen als KchnellfeuergeschUtze bezeichnet 
wurden. Heutzutage besitzen alle mn<lemen Geschütze mehr oder weniger Einrichtungen, welche sie 
zum Schnellfeuer befähigen, weshalb diese Bezeichnung eigentlich überflüssig ist. Die Kruppsche Fabrik 
bezeichnet jedoch speziell als Schnei Ifeuergeschütze nur solche, bei denen eine Metallkartusche verwendet 
wird d. h. bei denen die Ladung in einer dünnen Metallhülse eingescbloesen ist. deren Hoden im Geschütz- 
rohr beim Schuss gleichzeitig den gasdichten Abschluss nach hinten übernimmt. Die von Krupp in 
Düsseldorf ausgestellten Geschütze bis zum grössten Kaliber von 30.5 cm waren alle zum Gebrauch von 
Metallkartuschen eingerichtet. 

Bei den modernen Krupp schen Schiffs und Küstengeschützen lässt sich das Geschützrohr mit seiner 
LnfTete und dein Panzerschutz um ein Mittelpivot im Kreise schwenken. Dabei drehen sie sich um einen fest- 
bleibenden Unterbau, der bei dem mittleren und kleineren Kalibern ein Verhältnis* massig kleiner Sockel 
oder Pivothock ist Das Herumschwenken ist durch einen Kugeiknmz erleichtert, der zwischen dem 
Unterbau und dem sich drehenden Teil des Geschützes eingeschaltet ist Die hierdurch erreichte leichte 
Beweglichkeit gestattet auch den Handbetrieb, der dann ungvwendct werden muss, wenn der maschinelle 
Betrieb infolge von Beschädigungen z. B. durch das feindliche Feuer versagen sollte womit man im 
Kampf ja rechnen muss. 

Die Schwenk Vorrichtung ist an dem drehbaren Teil der La IM© angebracht : eilt Zahntrieh derselben 
greift in einen an einem feststehenden Sockel befestigten Zahnkranz. Der feststehende Sockel nimmt auch 
den Rückstow auf, soweit er sich auf ihn übertrügt, denn ein grosser Teil desselMi wird wahrend des 
Rücklaufs des Geschützrohres durch die hydraulischen KUcklmifhrcmscii au (gezehrt. Das Ruhr gleitet 
nämlich beim Schoss in einer schweren Muffe. Wiege genannt, zurück und wieder vor Ibis Wieder- 
vorlaufen wird durch die Vorhole in rieh tu ng bewirkt; dieselbe besteht aus Federn oder Druckluft in der 
sich durch Zusammendrücken Mm Rücklauf des Geschützrohre« ein Teil der RUcksto&tkruft aul'speiehert. 
Die Wiege, die also am Rücklauf nicht teilnimmt, tragt die Keltild/npfcu. welche in den lakffeteiiwiindcn 
ruhen, uud um die sieh Wiege und Rohr beim Urteilen der Höhenrichtung drehen. 



Di© Rohre dieser Ge- 
schütze sind aus besonderem 
Tiegelstuhl als Mantel ringrohre 
hergestellt und in der Regel 
mit dem Keilverschluss mit 
Lottwoli© versehen, den Krupp 
bevorzugt. Jedoch hat die 
Kruppsche Fabrik auch einen 
Sohraubenverschlu« nusge- 
bildet. der sich gegenüber 
ähnlichen Konstruktionen durch 


Metallfcartq*rhhiil»f > n von 8,7 ein bis 80.5 c 


grosse Kinfachhcit und Sicher- 
heit in der Bedienung aus 

her. 

zeichnet. Die Verschlüsse sind 
für das Abfeuern von Hand und auch für elektrische Abfeuerung eingerichtet. Für die elektrische Ahfeuerung 
spricht die Erwägung, dass die Ziele fUr die Schi ffsgesch ü tze und die feuernden Geschütze selbst sich in 
der Regel in Bewegung befinden, bei den Küstengeschützen ist in der Regel das Ziel, ein Schiff, in Fahrt 
begriffen. Unter diesen Umständen ist es vorteilhaft für das Treffen, wenn der Richtende ohne besonderen 
Kraftaufwand in dem Augenblick alifeucrn kann, da das Ziel in die Visierlinie kommt Dieser 
Forderung entspricht am besten eine elektromagnetische Abzugseinrichtung. wie solche an den Krupp schen 
Geschützen in Düsseldorf fast durchweg zu sehen war. Die elektrische Abfeueruug hat ferner noch den 
Vorteil, dass sie auch das gleichzeitige Abfeuem mehrerer Geschütze, das im Be©* und Küstengefecht off 
besondere Vorteile bietet, von einem Puukt aus gestattet. 
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Kanunpiiworki'tatt V. 



Wenden wir uns nach diesen allgemein orientierenden Betrachtungen einzelnen der in der Krupp- 
httlle ausgestellt gewesenen Geschütze zu, so ist zunächst zu nennen die 28-cm St.-Schiffskanone L/40, 
die den beschützen ähnlich ist, von denen die neuen deutschen Linienschiffe der „H* -Klasse je zwei 
Stück in zwei Türmen führen werden. Der Sockel ist hier ein in F.isenkonstmktion ausgeführter Unter- 
bau. der auf dem Panzerdeck steht und bis unter das Oberdeck hinaufreicht; er trägt oben das Kugel- 
lager und unterhalb desselben, innen, den Zahnkranz flir das Schwenkwerk- Aut dem Kugelkranz 
ruht die Drehscheibe, welche die Laffete mit der darin gelagerten Wiege mit Rohr und allen Bedienungs- 
mechanismen sowie den Turinpanzer trägt. 

Unterhalb ist ein bis nahe zum Panzer- 
deck hinnbreichcnder Relmcht an der Dreh- 
scheilte befestigt. in dem die maschinellen 
Einrichtungen zum Turmbetrieb und für den 
Munitionsaufzug, sowohl zum hydraulischen 
als zum Handbetrieb untergebraeht sind. 

Dieser Schacht setzt sich in einem engeren 
Teile fort durch das Panzerdeck hinab bis 
zu den Munitionsriiumen. Hier endet auch 
der Munitionsaufzug. der hier mit den Ge- 
schossen und Kartuschen beschickt wird, 
die er bis hinter das Geschützrohr hochhpht. 


Da der Munitionsfordersehncht an der Dreh- 28 -c« Kanone L/4U In Mittelpivrt 8chiff*-Uffut». 
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scheibe befestigt ist. sieh also mit dieser dreht, kann dosGeschÜtz in jeder Stellung des horizontalen Richtkreises 
geladen «erden. Zum Schutze der Munitionsfdrderung und aller Bet rietaeinricht ungen des Punzerturrnes 
gegen feindliches Feuer dient ein auf dem Panzerdeck aufgehauter Panzerschacht, der noch so weit ülier das 
Oberdeck hinaufreicht, das« er auch noch die Drehscheibe deckt Dieser Panzerwehacht besteht aus 
250 nun dicken ungehiirteten Nickelstahlplatten. Der Turm hat im Grundriss bimförmige (iestalt. Der 
nach hinten Uber den Panzerschacht hinausreichende schwächere Teil des Turmes dient zur Gewichts- 
ausgleichung als Gegengewicht für «Isis Geschützrohr, da* in seinen weit vorne im Turm liegenden Schild- 
zapfen aushalanziert ist. Durch das Hinausrücken des Turm panzern nach hinten ist auch Platz für 
den hydraulischen Ansetzer gewonnen. Die «lern feindlichen Flachfeuer nicht ausgesetzte Turmdecke ist 
aus 50 mm dicken, gleichfalls ungehärteten NickeUtahlplatten hergestellt und trägt die Schutzhaulie für 
den Geschützführer. 

Dieses Geschütz hat Druckluftvurholer. im übrigen ist der h\dmulische Betrieb zur Anwendung 
gekommen, mit dem man seit Jahren auch in der deutschen Marine vertraut ist und der sich wegen 



ll»-ciu Kanone L/40 in Mitl«lplvot SrhllT«-L*tr»te. 


seiner einfachen Handhuhung und Betriebssicherheit viele Freunde erhalten hat. Der elektrische Betrieb 
bildet sich zwar immer mehr aus, aber er erfordert ein elektrotechnisch gut geschultes Personal. Auch 
werden im Ernstfälle etwa eintretende Beschädigungen im allgemeinen nicht so schnell aufgefunden 
und behoben werdet» können, als beim hydraulischen Betrieb. 

Ein weiteres von Krupp ausgestelltes Schiffsgeschütz verdient insofern unsere besondere Be- 
achtung, als es dem neuerdings in vielen Marinen zur Geltung kommenden Wunsch entsprechen soll, 
die I,ei*tung der mittleren Artillerie der Schlachtschiffe zu erhöhen. Es ist eine l'.t-cm Sf. -Schiffs 
kanone L/JO. Bei diesem Geschütz liegt die Wiege mit ihren Schildznplen in einer Pivotgahel. die 
sich mit ihrem Schaft in «lein feststehenden Pivutbock dreht. Der Schaft ist hohl und umschliesst einen 
Stützzapfen, der das ganze bewegliche System des Geschützes trügt, dessen Schwenkbewegung durch ein 
kleines Kugellager erleichtert wird. Ein an der Pivotgahel liefeatigter wagerechter Arm trägt einen 
Stand für den Rieht- und «len Verschluss wart, an der linken Seite liefindet sich das Fernrohrvisier sowie 
Visier und Korn der Xuchtzieleinrichtung mit elektrischen Glühlampen. Das Geschütz hat Federvorholer 
In der Abbildung ist es mit einem 100 mm dicken Mahlschild für Kaseninttaufslellung versehen. 

Wenden wir uns nun zu den Geschützen, welche die Küste gegen eine feindliche Flotte zu 
schützen haben, ln Interessanter Weise war die Art, in welcher diese Geschütze zur Anwendung 
kommen, auf der Düsseldorfer Ausstellung durch das Modell einer Kttstenlmtterle veranschaulicht, welches 
von» Krupp schen Grusonwerk in Magdeburg- Buckau zusamniengesMIt war Hierdurch werden wir daran 
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erinnert, dass da« Grusonwerk 
die Fabrikation von Kriegs- 
material der Gussstuhl fabrik in 
F.*sen durch ihre langjährige 
Spezialität die oben schon flüchtig 
berührt wurde, nämlich: die Her- 
stellung von Panzertürmen und 
Hartgusspanzer. vervollständigt, 
welche hauptsächlich zur Be- 
festigung der schweren KUaten- 
Imtterien dienen. In dem aus- 
gestellten Modell waren die ein- 
zelnen, sehr verschiedenen 
Zwecken dienenden Geschütze 
und Panzerungen der Raumer 
sparnis wegen unmittelbar anein 
ander gereiht, während in Wirk- 
lichkeit die verschiedenen An- 
lagen nicht in dieser Weise ver- 
eint zur Anwendung komineu, sondern in der Hauptsache Zweck uud Gelände über die Wahl der einen 
oder der anderen Geschützanlage entscheiden werden. 

In diesem Modell sahen wir, wie z, B. als grösstes Geschütz die 30,5-cra Küstenkanone in der 
Brustwehr von Küstenbefestigungen derart eingebaut wird, das« sie bis zum Panzerachild in einer Grube 
steht, die aus Beton hergestellt ist. Es ragt dann nur die Panzerhaube mit dem Geschützrohr Uber die 
Brustwehr hinaus, während der ganze Bewegungsmechanismus durch das Betonmauerwerk gedeckt ist. 
Die HO,ö-cm Küstenkanone, die an einer anderen Stelle in der Krupphalle ausgestellt war. ist das 
schwerste der hier zu erwähnenden Geschütze. Der maschinelle Betrieb für Schwenkwerk, Höhenricht- 
maschine, Ansetzer und Munitionsaufzüge ist hier 
elektrisch. Der Uebergang zum Handbetrieb ist 
durch schnell ausführbares Umkuppeln zu bewirken, 
wobei gleichzeitig der Stromkreis für den elektrischen 
Betrieb selbettätig unterbrochen wird. Der elektrische 
Antrieb des Schwenkwerks ist besonders interessant, 
weil er gestattet, die Drehgcschwindigkeit vom 
raschesten bis zum langsamen kaum merklichen Gang 
mittelst eine« Steuerhebels nach Bedarf plötzlich zu 
andern. Schon das weit aus dem Panzerturm heraus- 
ragende Rohr dieser Kanone erweckt das Gefühl, das« 
dieses Geschütz weit reicht; dem ist in der Tat so: bei 22“ 

Elevation des Rohres reicht der Schuss 20 200 m weit: 
das Geschütz würde also eine Kreisfläche von 40 km 
Durchmesser unter Feuer halten können. In der neben- 
stehenden kleinen Karte ist der Aufstellungspunkt dieses 
Geschützes in der Ausstellung Düsseldorf als Mittelpunkt 
eines solchen Kreises veranschaulicht. Der höchste 
Punkt der Flugbahn des Geschosses erhebt sich dabei auf 
28<»7 m über die Geechützmiindung Bei 45* Elevation 
des Rohre« w ürde das Geschoss eine Hohe von 8635 m 
und eine Schussweite von nahezu 26 km erreichen. 

58 




Digitized by Google 



EISENINDUSTRIE UND SCHIKKBAU 



Digitized by Google 




• • EISENINDUSTRIE! U N D' SCHIFFBAU • • 



Killt* wesentlich andere äussere Erscheinung als (Ina soeben voriieschriebene Geschütz ist dir Kruppsche 
2S-cm Küstenhaubitze. Dieses Geschütz »oll im Steilfeuer, bei den» das Geschoss eine stark 
gekrümmte Flugbahn beschreibt, gegen das Panzerdeck der angreifenden Kriegsschiffe wirken. Da« 
Geschützrohr kann eine Erhöhung bis zu 65° erhalten. Beim Schuss gleitet es in einem Schütten die 
schräg nach hinten aufsteigenden Gleitbahnen der Unterlafette hinauf und kommt dann durch sein 
Eigengewicht selbsthiitig in die Anfangsstellung wieder vor. Das Geschütz ist für elektrischen und 
Handbetrieb eingerichtet. Die grossen Krhöhungswinkel, mit denen die Haubitze schiesst, gestatten 
deren freie Aufstellung in einer gru beim rri gen Vertiefung hinter der Brustwehr. Zum Schutz der 
Bedienung gegen SprengstUokc und Volltreffer aus Geschützen kleinen Kalibers ist die Lafette mit 
einem mächtigen. schwach gewölbten. Oft mm dicken Stahlschild überdacht, aus dem nur die kurze 
Mündung des Rohres hemusrngt, wodurch das ganze Geschütz ein eigenartiges Aussehen erhält. 


Wieder eine andere Art der Aufstellung in Küstenwerken beansprucht die ‘21-cm Küstenkanonc 
in Verseil windlafette. Dieses Geschütz wird hinter der Brustwehr gänzlich versteckt und kann in 
dieser Lage geladen und auf den Feind genau eingerichtet werden. Das Qeffnen eines Ventile« bewirkt 
das Aufsteigeu des Rohres. Einen Augenblick nur erscheint es über der Brustwehr, der Schuss geht 
Io«, und sofort sinkt das Rohr in die Verschwindstellung hinter der Brustwehr zurück. Bei der Krupp - 
schen Verschwindlafette wirkt der um eine wagerechte Welle schwingende Rohrlräger als zweiarmiger 
Hebel derart, dass der obere längere Arm sich durch die Wirkung des RUckstosses beim Schuss mit dem 
Rohr nach hinten senkt, während der untere kürzere Arm nach vorn hoch geht und dabei ein Gegen- 
gewicht hebt. Der noch bleibende Ueberschuss an Rtickstoesarbeit wird von einer Flüssigkeitsbremse 
aufgezehrt, ln der Laüestellung wird das Rohr durch die Flüssigkeitsbremse und zwei Klinken fest- 
gehalten, welche durch ein Ventil ausgelöst werden können. Das Aufsteigen des Rohres zum Schuss 
braucht nur vier Sekunden, im Moment, wo das Rohr den höchsten Punkt erreicht, wir«! der Schuss 
selbsttätig ausgelöst. Die ganze Konstruktion zeichnet sich insbesondere durch Einfachheit seiner 
mechanischen Einrichtungen uus. Das Verschwinden des Geschützes hinter der deckenden Brustwehr «oll 
einen Panzerschutz sowohl nach vorn als nach oben entbehrlich machen, da von den Schiffen nur Flachfeuer 
zu erwarten ist. von dem das versenkte Geschütz 1 mm geeigneter Höhenlage der Batterie nicht getroffen wird. 



28 cm Haubitze 1.. 12 in Mittelpivot Kilsten-l-alTete. 


Digitized by Google 


• • EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU • • 



Digitized by Google 





• EISENINDUSTRIE UND SCHIKPBAU • • 


Wir wollen uns mit der AnfUhrung dieser Beispiele l>egnügen. Obwohl Bie nur ein unvoll- 
ständiges Bild der aus der Krupp schen Fabrik hervorgehenden Geschütze geben, lassen eie doch schon 
erkennen, welchen ganz ungewöhnlichen Aufwand von sorgfältig abwftgender Voreicht und T hat kraft, 
Erfahrung und Genialität hier verkörpert sind. 

Im Anschluß an die GeschUtzfibrikation wollen wir die zur Ausführung von Schiessvereuchen 
von der Essener Fabrik angelegten Hchiessstände, uiimlieh den in der Fabrik selbst befindlichen Schiess- 
stand und den Schiessplatz hei Meppen, der eine Ausdehnung von 25 km Länge und 4 km Breite hat. 
Anfuhren und die den Umfang der Kruppschen Kanonenfabrikation kennzeichnende Tatsache hin- 
zufugen. dass ira Jahre 1901 auf landen Schiesspliitzen zusammen rund 23800 Schuss abgegeben wurden, 
wozu rund GO 000 kg rauehschwaches Pulver und 630 000 kg Geschossmaterial verbraucht wurden. 



K£lik'ti3|)!utx Mojipon. 


Es mögen hier noch einige Daten Uber da« Essener Werk folgen: 

Im Jahre 1901 waren in den etwa GO Betrieben der Gussstahlfabrik in Thätigkeit: 
ca. 5.-100 Werkzeug- und Arbeitamasehinen, 

22 Walzenstrassen, 

111 Dampfhämmer von 100--60 000 kg Fallgewicht mit zusammen 242775 kg Fallgewicht. 
63 hydraul iche Pressen, darunter 2 Biegepresseu zu 7000 t 1 Schmiedepresse zu 6000 t 
und 1 zu 2000 1 Druckkraft, 

323 stehende Dampfkessel, 

513 Dampfmaschinen von 2— 3500 P.8. mit zusammen 43 848 Pi?. 

369 Elektromotore. 

591 Kräne von 400— 150000 kg Tragfähigkeit mit zusammen 6 327 900 kg Tragfähigkeit. 


Der Uesamtverbrauch der Kruppschen Werke an Kohlen, soweit sie von Essen versorgt werden. 

betrug 1900/1901 1 678 176 L 

Der Gesamt Wasserverbrauch auf der Gussstahlfabrik. den dazugehörigen Kolonien und der 
Besitzung HUgel zu Genuss- und Betriebszwecken betrug itu Jahre 1901 IG 298 203 chm 

davon wurden der Wasserleitung der Stadt Essen entnommen 2 323 595 . 

Das Gasw erk der Gussstahlfabrik lieferte im Jahre 1901 an Leuchtgas 18542 300 „ 
das Elektrizitätswerk leistete im Jnhie 1900 7 098 547 Kilowattstunden. 


«2 


Digitized by Google 


Digitized by Googli 







• • EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU • • 



HcruKtnüt W«*rft 


E§ ist Ijercit« Eingangs bemerkt worden, dass Krupp nicht nur Lieferant von Schiffbau material 
ist, nicht nur die vollständige Panzerung und Armierung von Kriegsfahrzeugen auf seinen Werken her- 
stellt. sondern auch auf der vor kurzem in seinen ausschliesslichen Besitz ühergegangenen Germania- 
werft selbst Kriegs- und Handelsschiffe jeder Art und (»riiase baut. 

Er hatte bereit« im Jahre 1S9G den gesamten Betrieb der Schiff- und Maschinenbau-Aktien- 
(iesellschaft .Germania* vertragsmiissig auf einen Zeitraum von *£ r > Jahren für eigene Rechnung Übernommen 



werft, Ki»*|. Kee^'i^-hmU-ile. 
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und sich hierbei Uns Recht Vorbehalten, innerhalb dieses Zeitiaumes die Anlagen nach seinem Gutdünken 
umzugestalten, sowie zu einem beliebigen Zeitpunkte sämtliche Aktiva und Passiva der Gesellschaft gegen 
einen bestimmten Aktienkurs zu übernehmen. Der letzteren Bedingung entsprechend ist das Unternehmen 
am 1. April 1902 iu den ausschliesslichen Besitz der Firma Fried Krupp Ubergegangen und führt fortab 
die Bezeichnung Fried. Krupp Germaniawerft. 

Wenn auch die Erzeugnisse, die bisher aus den Anlagen der .Germaniawerft* hervorgegangen 
waren, allen Ansprüchen an gute, tadellose Arbeit vollauf entsprachen, so war doch einerseits mit Rück- 
sicht auf die stetig wachsenden Abmessungen der Kriegs- und Handelsschiffe und das gleichzeitig immer 
dringender auftretende Bedürfnis nach Verkürzung der Lieferfristen, sowie andererseits wegen der durch 



die Konkurrenz des In- und Auslandes notwendig gewordenen Verminderung der Selbstkosten, eine den 
Anforderungen der Neuzeit entsprechende, vollständige Umgestaltung der gesamten Anlagen nicht 
länger zu umgehen. Ka wurde daher, um in radikalster Weise vorzugehen, der Bau einer neuen Werft 
und Maschinenfabrik in Gaarden bei Kiel beschlossen. 

Die alte Werft erstreckte sich mit einer Wasserfrontlänge von ül»er 400 ra von der Kaiser- 
lichen Werft ab hafenein wärt« und bedeckte ein Areal von (50 000 qm, von denen ca. 10 100 qm 
behaut waren. Behufs Erwerb des für die Neuanlagen erforderlichen Geländes schloss die Firma Knipp 
mit dem Marine -Fiskus einen Vertrag, uachdem ein grosser Teil des alten Grundstückes an die 
Kaiserliche Werft abgetreten, und dagegen von dieser der Germaniawerft ein entsprechendes Grund- 
stück am inneren Teil des Kieler Handelshafens Überlassen wurde. Hienlurch sowie durch private 
Landankäufe wurde ein Grundstück von 2350(10 qm Fläche und ca. H00 m Waase rfront geschaffen, auf 
dem die Neubauten schnell emporwuchsen. 

Für eine eingehende Beschreibung der Germaniawerft gebricht es hier an Raum; auch würde 
eine solche kaum innerhalb des Rahmens dieses Werkes liegen, wir müssen uns daher auf einige kurze 
Angaben beschränken, die die Leistungsfähigkeit der Werft bezw. die Bedeutung der achifThnutechnischen 
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Anlagen als Konsument von Schiff bauraaterial und diejenige der damit verbundenen Maschinenfabrik nie 
Produzent von Schifft in aachinen, Kesseln, HUIfsmaachinen etc. für fremde Werften erkennen lassen. 

Die schiffbuulichen Anlagen umfassen z. Z. im wesentlichen 7 Hellinge, darunter 4 überdachte, 
für Schiffe grösster Abmessung. 1 auch für Bauten von ungewöhnlicher Form verwendbare Torpedoboota- 
helliug für 5-ti Boote von 400—500 1 Wasserverdrängung, sowie die zugehörigen Werkstätten und 
Vorrats räume. Die Hauptbestandteile des masehinenlmulichen Betriebes bilden die I2G m lange und 
05 m breite Kesselschmiede, die 9(100 i[m Grundfläche bedeckende Eisen- und Modellgiesserei. 1 grosse 
Hammerschmiede und die mechanische Werkstätte, die mit Montagehalle. Dreherei. Kupferschmiede und 
Rlechhenrheitungswerkstätte in einem 7 schiftigeu Gebäude von 17 000 i|tn Bodenfliiche untergebracht ist. 
Bemerkenswert erscheint noch die reiche maschinelle Ausstellung sämmtlicher Werkstätten. Dem Betriebe 
dienen insgesamt: 040 Werkzeug- und Arbeilsmuaehiueii — 10 Dampfhämmer von 150 -1500 kg. Fall- 



lännMkdiirr ZiUiriuguu. 


gewicht — 72 Kräne, duruntcr 1 Uferkran von 150 t Tragfähigkeit *200 Dynamomaschinen und Elektro- 
motoren. Die gesamte Neuanlage ist so bemessen und eingerichtet, dass bei sich steigerndem Betriebe 
alle Werkstätten um ca. 30 pCt. erweitert werden können: ebenso ist die Möglichkeit vorgesehen, die 
Zahl der Hellinge von 7 auf 10 zn erhöhen. Nach voller Inbetriebsetzung der Neuanlagen in dem zunächst 
festgesetzten Umfange sollen sie cn. 7000 Arbeitern Beschäftigung bieten. 

Die Germania werft baut und liefert mit allen zugehörigen Maschinen und voller Ausrüstung 
Kriegsschiffe aller Typen. Schnelldampfer und Handelsschiffe jeder Art. sowie Eisbrecher, Dumpfbugger. 
Sch wimm kühne. Dockaulagen und dergl. Die mit der Germania werft verbundene Maschinenfabrik arbeitet 
al»er, wie bereite angedeutet, nicht nur Tür den eigenen Bedarf; sie liefert auch fllr andere Werften 
u. A. Eisen- und Bronzegussstücke jeder Art bis zu den grössten Abmessungen und Gewichten, Zylinder 
und Wiusaerrohrkewel , sowie SchilTsmaschinen und Hülfsmaschinen für maschinelle, seemännische, 
militärische und hygienische Zwecke, zum Teil nach eigenen Patenten. Neben den Schöpfungen auf dem 
Gebiete des Schiffsmaschinenbaue* entstehen hier Damplmotoren aller Konstruktionen und Systeme, bis 
zu den grössten Ausführungen für die verschiedensten Zwecke der Gioss- und Kleinindustrie. 
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Einen umfassenden l’eberblick Über all«* «lies« geschilderten Betriebe und Erzeugnisse der Finna 
Krupp fand man in dem schon mehrfach erwähnten Kruppschen l’avilllon auf der Düsseldoi fer Aus- 
stellung, von dem wir hier am Schlüsse unserer Darstellung de« gewaltigen Kruppschen Unternehmens 
eine Aussenansi«*ht wiedergebon. 



Während sich das vorliegende Werk noch 
unter der Presse befand, traf von Essen her 
die Nachricht ein, dass Friedrich Alfred Krupp 
am Sonnabend, den 22. November, Nachmittags 
kurz nach il Uhr an einem Gehirnschlag ge- 
storben sei. In der Blüte des Mannesalters, 
im Alter von 48 Jahren, ist der grösste der 
deutschen Industriellen dahin ge rafft worden, 
das Haupt und der Besitzer des industriellen 
Werkes, das an l'mfang und Bedeutung seines- 
gleichen in der Welt nicht hat, dessen Auf- 
schwung für die Hebung der Stahl- und Eisen- 
industrie Deutschlands von höchster und 
fundamentaler Bedeutung war, und dem die 
Nation als einem der ersten zu Danke ver- 
pflichtet ist. wenn Deutschland heute in der 
Stahl- und Eisenindustrie eine führende Stellung 
einnimmt. Es möge daher hier gestattet sein, 
einige Worte dem persönlichen Wirken des 
Verstorbenen zu widmen. 

Unter unendlich schweren Kämpfen hatte 
der Vater Alfred Krupp, der als 14 jähriger 
Knabe von seinem Vater an irdischen Gütern 
nichts, an Idealen glühende Begeisterung für 
eine Idee, an Rüstzeug für den Kumpf eine 
nie ermattende Thatkraft erbte, ein Werk ge 
schaffen, das mit Ehren in fernsten Weltteilen 
genannt wurde, das mitgewirkt hatte, dem deut- 
schen Namen Ansehen und Gewicht zu ver- 
schaffen. Mit 75 Jahren starb Alfred Knipp 
und legte seine Schöpfung in die Hände seines 
Sohnes Friedrich Alfred Krupp. Fünfzehn Jahre 
nur gewährte diesem das Schicksal, sich der 
l^eitung und Weiteren! Wickelung des über- 
kommenen Erbes zu widmen, aber der Auf 
schwung. «len das Werk in diesem kurzen 
Zeitraum genommen, stellen dem Verstorbenen 
«las Zeugnis ganz hervorragender Eigenschaften 
aus. Welch' klarer, wei tausschauender Blick, 
gepaart mit kühnem, grossangelegtem Unter- 


F. lodrkli A.fml Krupp. 


nehmungsgeist spricht sich in den Neuunlagen und Betriehserweiterungcu der Werke aus! Sicher das vorhandene 
B«*dürfnis erkennen, das zukünftige voraussehen, ohne Zagen mit opferwilliger Hand reichliche Mittel zur 
Verfügung stellen, damit in grossem Geiste angelegt werden kann, wozu Jahn* erat das Bedürfnis zeitigen 
werden: «las ist der Geist, in «lern Friedrich Alfred Krupp «lie Fabrik weiter entwickelte Dabei wurde 
er keineswegs von «lern Streben nach Ehre. Ruhm und Auszeichnung getrieben. Mindern ein seltenartig 
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bescheidener Sinn zeichnete den Vcretorbenen aus, der. so lange er lebte, gewiss all die lobenden und 
anerkennenden Worte von sieh gewiesen haben würde, die bei seinem Tode auszusprechen den Ueber- 
lebeuden Pflicht und Bedürfnis erscheint. \'on hoher und opferwilliger patriotischer Gesinnung getragen, 
hatte er bei der Kntfaltung Beines Werkes stets auch die Hebung von Deutschlands Macht und Ruhm im 
Auge: von echtem BUrgersinn erfüllt, hat er den Wahlspruch seines Vaters auch zu dem seinigen ge- 
macht: .Der Zweck der Arbeit soll das Gemeinwohl sein.“ 

Wir haben in den vorangegangen Schilderungen die Entwickelung der Kruppschen Werke bis 
auf den heutigen Tag an uns vorüberziehen sehen und sind dabei auch den grossen Merksteinen des 
Kntw ickelungsganges der letzten 15 Jahre begegnet: 

1887 übernahm Friedlich Alfred Krupp das Werk; es beschäftigte damals 2100t) Arbeiter, bei 
seinem Tod betrug ihre Zahl 43 000. Anfang der neunziger Jahre liess er die Herstellung von Panzer- 
platten aufnehmen, und zwar auf so breiter, grossangelegter und gründlicher Basis, dass sein Werk in 
wenigen Jahren die unbestritten erste Stelle unter allen Panzerwerkstätten einnahm und heute die 
Pauzerfabrikation der ganzen Welt in ihrem Gefolge ist. Die Panzerung der .Schiffe fühlte zur Aufnahme 
<les Panzerschutzes der Küsten- und Landbefestigung und dadurch zur Erwerbung des Grusonwerkes. 
das eich nuf diesem Gebiete bereits einen Namen gemacht hatte. Und als Krupp auch den Schiffbau 
mit in den Kreis seiner Wirksamkeit zog. indem er die Werke der Schilfs und Maschinenbau Aktien- 
Gesellschaft .Germania“ erwarb, schuf er aus dieser in kürzester Frist eine der bedeutendsten und voll- 
kommensten Werften. Die neue Hochofenanlage bei Rheinhausen entstand unter ihm in Gebet einstinunung 
mit dem von seinem Vater ererbten Grundsätze, möglichst alle Hills und Halbprodukte in eigenen Be- 
trieben herzustellen Sie ist eine dem heutigen Stande der Wissenschaft, den neuesten Erfahrungen und 
modernsten Einrichtungen Rechnung tragende Anlage weitest blickender Auffassung. 



Durch letzten Willen Alfred Krupps 
ist seine altere Enkelin Bertha zur alleinigen 
Erbin der gesamten Werke eingesetzt 
worden, und durch letzten Willen des kürz- 
lich verstorbenen Friedrich Alfred Krupp 
sollen ihre Rechte bis zur (irussjährigkeit 
von ihrer Mutter Frau Margarethe Krupp 
vertreten werden. Wenngleich mit dem 
Verstorbenen die Besitzer der Krupp schen 
Werke in männlicher Linie ausgestorlien 
sind, so hat doch drei Generationen hin- 
durch der Krupp'sche Geist sich dem ganzen 
Anwesen so tief und unauslöschlich auf 
geprägt, dass wir der bereehtigten Hoffnung 
leben dürfen, dass das Werk in demsellien 
Geiste fortgefUlirt werden wird, zum Vorteil 
der deutschen Industrie, zum Ruhme der 
deutschen Nation. 
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Aktien •Gesellschaft der Dillinger Hüttenwerke. 


W IEDERHOLT waren in den vorstehenden Abschnitten die Dillinger Hüttenwerke als Fabrikanten 
von SchitThaunuiterialien erwähnt worden, wie sie auch mit der Finna Fried. Krupp die 
Lieferanten der Panzerplatten fiir die Kaiserliche Murine und teilweise auch der Marinen des Auslandes 
sind. Die Dillinger Hüttenwerke waren die ersten, welche für die deutsche Marine Panzerplatten er- 
zeugten, indem sie bereit« im Jahre 1 H7 1 > der Marine die ersten schmiedeeisernen Platten lieferten. 

Aber nicht nur vom technischen, sondern auch vom kulturhistorischen Standpunkte aus betrachtet, 
ist die EntwiekelungsgeschichU» dieses grossen Hüttenwerks zu Dillingen a. d. Saar, in der Nähe von Saar- 
brücken, hoch interessant. 

An der Hand der hier in Fucaimile wiedergegebenen Urkunden fuhrt uns die Chronik der Dillinger 
Hüttenwerke bis an das Ende des XVII. Jahrhundert» zurück. Diese drei Urkunden spiegeln gleichzeitig 
die damals so wechselnden traurigen politischen Verhältnisse des Deutschen Reiches unter den Kaisern 
Leopold 1. Joseph 1 und Karl VI wieder. Bald ist (Ins Saargebiet unter Ludwig XIV ein französischer 
Landesteil, bald kommt es wieder in den Besitz des oesterreiehischen Stammhauses, an den Herzog 
Leopold von Lothringen, und bald ist ein Herrscher im fernen Osten, der König Stanislaus von Polen 
der lautdesherr, endlich itu Jahre 1816 kommt cs dauernd an Pieusscn. 

Die Gründung der Dillinger Hütte lullt noch unter die französische Regierung, wo im 
Jahre 1685 Ludwig XIV, Köllig von Frankreich und Navarra, im Zenith seiner Macht stehend, der .Sonnen* 
könig“, dem Marquis von Lenoncourt die Erlaubnis erteilt, auf dem Besitztum des Marquis zu Dillingen 
ein Eisenwerk zu betreiben gegen eine jährliche Abgabe von .Einem Thaler (»old*. 

Die hier beigePügte Urkunde, um die Hälfte verkleinert, zeigt deutlich die ansteigende Unter 
Schrift des König». Auel» das grosse anhängende Siegel lässt das Wappen der Bourbonen mit den drei 
Lilien klar erkennen. 

Bereits im Jahre 1690 liefert die Dillinger Hütte an die Garnison* Verwaltung der unter Ludwig XIV 
neu erbauten Festung Saarlouis Platten, Offen und andere Gegenstände aus Gusseisen, die unter dem 
damaligen Leiter des Werkes, es soll ein Jesuitenpater Namens Renard gewesen sein, hergestellt wurden 
Zwölf Jahre verblieh mo die Dillinger HUtte mit dem Izindgebiet an der Saar unter dem 
Scepter der Bourbonen, um lß07 im Frieden zu Ryswik. wo laiduig XIV die während de» Kriege» 
gegen den Kaiser Leopold I gemachten Erotorungen, mit Ausnahme von Elsas» mit Straasburg. zurück 
geben musste, in dem Herzog Leopold Joseph Karl von Lothringen, ein Sohn Kaiser Karl V. einen 
neuen I*andesherrn zu bekommen. 

Dieser neue Landesherr räumte unter seiner Regierung Ausländern grösst» Vorteile und Rechte 
ein, so dass viele Arbeiter aus Belgien, besondere aus I.üttich. iu da» Herzogtum Lothringen erwanderten. 

Im Jahre 1720 wird durch Herzog Leopold die Hütten Konzession dem Marquis von Lenoncourt 
erneuert mit der gleichzeitigen Erweiterung in »einem Hüttenwerk Weissbleche und Sensen, .une manu 
facture de fer blanc“, wie e» in der von Leopold Unterzeichneten Urkunde heisst, herzustellen. 

Von diesem neuen Vorrechte machte indes» der Besitzer nicht gleich Gebrauch. 

Zu dieser Zeit wurde auch in Bettingen eine Eisenschmelze gegründet, welche mit der Dillinger 
Hütte vereinigt wurde. 

Die Hütte wechselte nun mehrere Male ihre Besitzer, welche meist Franzosen waren. 

Im Jahre 1743 wurde das Freigut Dillingen mit der HUtte von dem Marquis von Lenoncourt an 
einen Toussaint de Viral, Seigneur d’Alloncourt. verkauft, ging aber schon 1746 in den Besitz des 
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Präsidenten des Metzer Gerichtshofes. Charles Francois de Tailfumyr, Seigneur de Coussigny, Uber. 
1754 findet eine Trennung zwischen Industrie und Landwirtshhaft statt, indem Tailfumyr seine Hütte in 
Dillingen und die Eisensehmelze zu Bettingen an die Herren Carnute & Pierron verkauft, während das 
Freigut noch in seinem Besitz verbleibt: erst viele Jahre satter. 1808. sollte die Wiedervereinigung des 
Gutes mit der Hütte erfolgen. 



Die der Dllllugertitltte 1S06 zu Pari« erteilte Silberne Medaille. 


Inzwischen war durch den polnischen Erbfolgekrieg, der nach dem Tode des König» August II 
(Kurfürst von Sachsen) ausgebrochen war und der mit der Vertreibung des von den Polen gewählten 
Königs Stanislaus Leezinski durch die Russen mit Einw illigung des Kaiser» Karl VI endigte, das Herzogtum 
Lothringen an Stanislaus von Polen gekommen. Der Schwiegersohn de» bedrängten Polenküniga, 
Ludwig XV, König von Frankreich, hatte in Verbindung mit Spanien dem Kaiser den Krieg erklärt, und 
im Frieden zu Wien üherliesa Karl VI da» alte deutsche Herzogtum Isjthringen an Stanislaus, nach dessen 
Tode es an Frankreich fallen sollte, was 1760 ein trat. 

Wenn in der hier beigefügten Urkunde aus dem Jahre 1757, worin Stanislaus als Landesherr 
die Konzession der Dillinger Hütte den Inhabern erneuert bestätigt und ebenfalls die Erlaubnis zur Her- 
stellung von Weisahlech und Sensen erteilt, noch Stanislaus als „Stanislua, par la grace de Dieu. Roi de 
Fotogne", u. s. w. au fge führt wird, so ist dies wohl mehr ein starres Festhalten an seiner ihm entzogenen 
Machtwürde, eine Demonstration auf dein Pergament, als dass diese Bezeichnung damals politisch noch 
zu Recht bestanden hätte. 



Dio di*r DilHniiiTtiüttr 1WHJ zu Paris erteilt« Goldene Medaile 


Die neuen HUttenbesitzer Ptorron & Cie. scheuen ebenfalls noch die Anfertigung von Wem* 
blechen. machen sich aber an die Fabrikation von Sensen, Schaufeln und Sägen, womit sie einen guten 
Ruf bei ihrer Kundschaft erlangen. 

Im Jahre 1765 wurden die Herren Söller und Gouvy durch Kauf Besitzer der Dillinger Hütte 
und der Giesserei in Bettingen, welche diese beiden Betrieb wieder 1784 an die Unternehmer Desnoyer, 

72 


Digitized by Google 


K I S K N I N I) l* S T K I K UND SCHIFFBAU 


(iuerin und Defrance verkaufen, die den Hüttenbetrieb unter der Firma .Soei» l te des Interesses h la 
manufacture de Dilling“ fortfuhren. Im Laufe der .lahre kamen noch einige Teilnehmer hinzu, so dass 
im Jahre 180h zur Gründung einer Aktien-Gesellsehaft geschritten wurde. Vom 1. Januar 18W ah 
führt die neue Gesellschaft die Firmenbezeichnung: „Societe des Fonderie de cuivre et munufae- 
ture de fers hlancs de Dilling - . 

Bereits im Jahre 1802 war der Bau eines Walzwerke# beschlossen worden und schon im Jahr»* 18t>4 
wurden in Dillingen Eisenbleche gewalzt. Im .lahre 1805 nahm man endlich die Fabrikation von Weiss 
blechen auf, welche in den alten Urkunden schon konz»*i*sioniert war. Man brachte es in der Herstellung 
dieses Fabrikats auf dem Werke bald so weit, dass der Dillingcr Hütte 1806 zu Paris die sillterne 
Medaille zu Teil wurde. 

Die hier im Bilde wiedergegeliene Medaille, wie auch die grosse goldene Medaille aus dem 
Jahre 1800, weisen ebenfalls einige interessante Merkmale auf. 

No findet man auf der Aversseite der silbemeu Medaille Napoleon 1 als Kaiser der Franzosen und 
König von Italien bezeichnet, auf dem Rand befindet sich die Prägung: GUKRIX FT (’OMP K A DILLING 
MOSBLLK 

Die Avereseite der goldenen Medaille weist in ihrer Stiftung noch auf die Republik zurück, die 
inzwischen Uber den Thron der Bourbonen dahingebraust war und nach dieser Schreckensherrschaft den 
Korsen an das Staatsruder geführt hatte. Man findet nämlich unter der Statue, die das Lorbeer aus- 
teilende Frankreich dnrwtellt, den Sliftungstag mit dem 9. Rrumnire 180*2, also November 1802. be- 
zeichnet. Die Medaillen befinden sich 
noch heute im Besitz der Gesellschaft. 

Im Jahre 1808 kommt das Gut 
Dillingen wieder in den Besitz der 
Hütte, indem die Aktien Gesellschaft 
von der letzten Fürstin von Nassau - 
Saarbrücken genannt Gänsegretel) das 
Dillinger Schloss, den Dillinger Wald, 
und ca. 400 Morgen Acker und Wiesen 
land, welche zu dem Freigut Dillingen 
gehörten, kauft. 

Mit diesem Jahre beginnen 
auch die ersten Beziehungen der 
Dillinger Hütte zur Marine, wenn ...... u „ 

OilhoKvrhtiit«' s*ehU>saf»ii iJilliiwn ij«>m HwunU>ovfotimmjr«mi 

auch nicht zu einer deutschen, denn 

das alte tausendjährige deutsche Reich hatte mit der Gründung des Rheinbundes durch Napoleon I 
am 6. August 1801 aufgehört zu bestehen, sondern zur französischen Murine. 

In dem Artikel I des Gesellschaftavertrages der Dillinger Hütte heisst es: .11 sera form»*, sous 
lautoriaation du Gou vernement, entre les porleurs d action ciapres creees. une societe anonyme |>our 
l'exphätation des Fonderies et Usines etahlies ä Dilling et dependattces. «pii nuiaiste dam* le laminage 
des cuivres dans la confection «les harres. viroles, clous ä douhlage. Itordage et tont pour le Service de 
la Marine Imperiale et Royale. *|ue pour le Marine rnarchande et le commerce: dans le travail de 
fer sa con Version eu töle laminee et en fer blaues eile se Charge aussi sur c*mi munde d'execiiter 
tous ouvrages en cuivre fonte ou fer. - 

Die Hütte befasste sich auch mit der Verurteilung von Kupfer un«l lieferte in «Jen Jahren IStts IS13 
Kupferbleche und verschiedene andere SchifTsbauartikel aus diesem Metall der französischen Marine. Von 
welchem Umfange diese Lieferungen waren, lasst sich heute leider nicht mehr feststellen 

Dass seitens «ier französischen Kriegsmarine starker Bedarf Vorgelegen halten muss, dafür sprechen 
die geschichtlichen Ereignisse, nach denen in «len Seeschlachten von Ahiiktr und Trafalgar die französische 
Flotte völlig von «len Engländern unter Nelson vernichtet worden war Frankreich hatte somit 
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seine Seegewalt verloren und konnte diese nur wiedererlangen durch den schleunigen Bau einer 
neuen Flotte. 

Der Sitz der Gesellschaft, welche mit einem Aktienkapital von 1 Million Franca, eingeteilt in 
50 Aktien a 20 000 Franc», gegründet wurde, war bi« zum Ablauf de* Jahrea 1816 Metz. Mit der Nieder- 
werfung Napoleon» und bei dem darauf folgenden Wiener Kongress kam u. n. auch die Rheinprovinz und 
damit Dilliugen an Preu*aen. 



8. M. S. .Krummer’. 


8 M. 8. „Sachsen 1 


19. Juni wie folgt vermerkt: Les Communaires de la Societd de Pilling reeonnoissnnt le principe <jue leur 
rnanufaeture etant «ur le icrritoire Prussien, I'adminlstration generale doit par eonsenuent £tre y fixee 
atin d'etablir le plu« promptement possible ses relotlot» avec lea antoritees dont la rnanufaeture depend." 

Durch die kriegerischen Wirrnisse und 
schwankenden politischen Ereignisse war die 
Dillinger Hütte in ihrer Entwickelung sehr gehemmt 
worden, die nunmehr eintretenden ruhigeren Zeiten 
werden auch der Dillinger Hütte forderlich. 

Zunächst werden im Jahre 1817 Ver- 
handlungen mit den Gebrüder Stumm in Neun- 
kirchen angeknüpft, die dahin führen, dass die 
Familie Stumm sich an der Dillinger Hütte be- 
teiligt und zwar im Umfange von ein Drittel hi« 
zwei Fünftel des Aktienkapital« 

Am 1. März 1818 findet die betreffende 
konstituierende Generalversammlung in Dillingen 
statt und wird die Dauer der Gesellschaft auf 12 Jahre festgesetzt. 

Die neue Firma lautet nunmehr: Kupfer , Schwarz- und WeiBslilech-Fahi ik zu Dillingen. Der 
Sitz der Verwaltung war Dillingen. Das Gesellschaft»- Kapital betrug 1000 000 Franc«, eingeleilt in 
50 Aktien a 20 000 Francs. 

Zur Kinflih • 

rang de» damals in 
England aufkommen 
den Puddel Prozesses 
zur Heretcllung von 
Puddeleisen für die Fa 
hrikatiou von Blechen 
und Handelee isen. wel- 
ches Verfahren wohl 
ein hal bes Jahrhundert 

lang in der Eisen- s. M. &. .UraniitMiimnf*. 

Industrie dominieren 

74 




Digitized by Google 


EIS KN IX Dl* KT RI K IND SCHI FPU AI* 



75 


Digitized by Google 


Klorkwalxweri and HUttcnhol. lYwwbaii. 

««aitM-hweiMWNk MnrUnwvrk und HlwkUurer 

Dillingerhütte, I)illin^< ii a. <1. Saar. 



EISENINDUSTRIE UND SCHIFF BAI* 



sollte, wurden Mitte 1827 von England drei englische Puddelmeister nach Dillingen engagiert, denen 
sich auch später noch ein englischer Walzmeister zugesellte zur Einführung der in England gebräuch- 
lichen Methode flir die Walzung von Verzinnungsblechen, tAles a fer blanc. 

Eine Vergrößerung erfährt die Dillinger Hütte ein .Jahr darauf, 1828, indem die Gebrüder 
Stumm, welche vom preußischen Staat das Hüttenwerk Geislautern für ca 450000 Francs erstanden, daiwelbe 
zum gleichen Preise der Aktiengesellschaft überlassen. 

In Dillingen und Geislautern wurde nun das Beibet erblasene Roheisen im Frischfeuer und später 
im Puddelofen zu schmied- und schweißbarem Eisen umgewandelt, und Bleche aller Art daraus gewalzt. 
Als die Roheisen- Erzeugung in Dillingen. Bettingen und Geislautern, teils infolge armer Erze, teils durch 
zu hohe Transportkosten flir Rohmaterial. Koks etc unrentabel wurde, ließ man auf diesen Werken und 
auf dem inzwischen noch hinzugekommenen vierten Werk Hohenrhein. bei Niederlabnstein gelegen, die 
Roheisen Gewinnung eingehen. Man verpuddelte anfangs in Dillingen und Geislautern noch anderwärts er 
blasenes Roheisen bis nach und nach das Frisch- und Puddelcisen dem Flusseisen weichen musste. 

In Deutschland hatten im Laufe der Jahre die politischen Ereignisse manche Umgestaltung ge- 
bracht. die mit dem Anwachsen und der Bedeutung des Staates auch der heimischen Industrie Nutzen 
bringen musste. Das alte Deutsche Reich war nach dem französischen Feldzuge wieder zu neuem Glanz 
erstanden und die bisherigen Erzeugnisse der DillingerhUtte, welche vorzugsweise hei der privaten In- 
dustrie ihre Abnehmer zu suchen hatte, sollten auch durch die Verbindung mit der neuen Reiehsbehörde 
einen weiteren wichtigen Abnehmer finden. 

Die Deutsche Marine trat nämlich in den 70er Jahren au die Beschaffung von gepanzerten 
Schiffen auf eigenen Werften heran, nachdem man ln den ernten Jahren der Entwickelung darauf an- 
gewiesen war, die schweren Sehiffspanzer aus England zu beziehen und mehrere Panzerschiffe daselbst 
bauen zu lassen, deren letzte Typen, die in England erbaut wurden, die damaligen Panzerfregatten 
„Kaiser" und „Deutschland" waren. Die Kaiserliche Admiralität war min sehr darauf bedacht, den Bau 
deutscher Kriegsschiffe unabhängig von England zu machen und die Schiffe nur aus deutschem Material auf 
deutschen Werften herzustellen. Besondere war es der damalige Chef der Admiralität General v. Stoech, der 
dieses Bestreben that kräftig unterstützte, weiter anregte und förderte; und namentlich seiner Anregung ist 
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es in erster Linie zu verdanken, dass die für tien Kriegs Schiffbau hi wichtige Frage der Pauzerplatten- 
beaehaffung schon im Anfungsstadiuin unserer Marine- Hntwiekelung von einem deutschen Werke aut 
genommen und durch Neuschaffung grosser, nur für den speziellen Zweck verwendbarer Anlagen zur 
Durchführung gebracht ist. 

Als ein für den deutschen Schiffbau denkwürdiger Tag ist daher wohl auch der *29. Oktober 1N77 
zu bezeichnen, an welchem Tage für die Marine die erste schweisseiseme Panzerplatte von 10“ engl. 
Stiirke gewalzt wurde. Diese Platte wurde dann am Kt. I>ezcmber auf dem Cummeredorfer Schlossplatz 
beschossen und bewährte sich dabei bestens Die ersten Schiffe, welche mit derartigen Dillinger 
Panzerplatten versehen wurden, waren die Kanonenboote der .Wespe** Klasse, welche eine 8" starke 
Panzerung au» Schweiweisen 
erhielten. Hierauf kam dann 
die 6 resp 12 zöllige Panzerung 
der beiden Linienschiffe der 
.Bayern* -Klasse. .Württem- 
berg“ und .Baden", zur Aus- 
führung. und als letztes 
deutsches Schiff mit schmiede 
eisernem Panzer folgte im 
Jahre 1880 die Uinpanzerung 
des noch in England 1805 
erlmuten grossen Kreuzei* 

.König Wilhelm", welcher mit 
einem 12“ (305 nun) Schweis» 
eisenpanzer versehen wurde. 

Ks kamen in dieser Spezi 
fikation Platten hiezu 12000kg 
Einzelgewicht vor. die Jahre» 

Produktion des Werke» an 
Panzerplatten betrug im 
(ieschnftsjahr 1880/81 2300 t. 

Mit der fortschreitenden Vervollkommnung des Geschütz und Geschowmaterud» konnte die 
Widerstandsfähigkeit des schmiedeeisernen Panzere, ohne zu Übermässigen Dicken zu gelangen, auf die 
Dauer nicht gleichen Schritt halten, und es stellte sich daher das Bedürfnis heraus, das weiche Schweiw- 
eisen durch ein härteres und gegen Geschosse widerstandsfähigeres Material zu ersetzen. 

Seit dem Jahre 1877 war in England ein Compoundpanzer nufgeknmmen* »Steel läeod Amour 
plates. System Wilson), welcher zu seiner Gesamtstärke aus Schmiedeeisen und zu V, nus hartem 
Stahl bestand, und welcher bei den Beschicssungsproben eine wesentlich erhöhte Widerstandsfähigkeit 
gegen das Durchschlagen der Geschosse auf wies. Das Herstellungsverfahren dieses Compoundpanzers 
(Verbundplatten» war auch in Deutschland durch Patente geschützt, die dann im Jahre isst» mit dem 
Recht der alleinigen und ausschliesslichen Ausübung in Deutschland von den Dillinger Hüttenwerken 
erworben wurden. Noch in demselben Jahre wurde mit dem Bau der für die Fabrikation der Compound 
platten erforderlichen sehr umfangreichen Neueinrichtungen begonnen. 

Im Jahre 1KS1 wurde das Mniiinstaldwcrk mit zunächst einem (Men von 15 t Fassungsvermögen 
mit saurer Zustellung gebaut. Im September giws man den ersten Stahlbluck und am 2. November des 
selben Jahr»*» wurde die erste Compoundplatte gegossen und gewalzt. Im Dezember 1SNI konnten dann die 
ersten Probeplatlen nach dein Compoundsyslem zur Beschiessung gelangen. 

Die Fabrikation der Verbundplatten war eine recht umständliche und stellte grosse Anforde 
rungen an die Aufmerksamkeit und Geschicklichkeit des Personals. Nicht nur das Schweissen der 
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grossen Kiaenplatten , welche bis zu 40 t Gewicht erreichten, sondern auch da« Aufgiessen de« flüssigen 
Stahles auf die weissglühende Schweisseisenplatte waren Glanzleistungen der damaligen Hüttentechnik, 
da die Verbindung des Stahles mit dem »Schweiaseisen eine sehr innige und zuverlässige »ein musste. Auf das 
günstige Beschieesungs Ergebnis der Probeplatten erfolgte als erste Bestellung der deutschen Marine die 
Deckpanzerunng für die Kanonenboote .Brummer“ und .Bremse*, sowie die 10 12“ starke Panzerung 
flir drei chinesische Panzerkorvetten, welche auf der Werft des „Vulkan“ in Stettin gebaut wurden. 
Als erste deutsche Panzerkorvette erhielt S. M. S. „Oldenburg* einen ( onipoundpunxer von 10—12” 
1300 iiimi Stärke, welcher in den Jahren 1884/8« geliefert wurde. Dieser Lieferung sind dann noch hiB 
zum Jahre I8S12, abgesehen von einer circa zweijährigen Unterbrechung, in welcher Zeit die deutsche 
Marine überhaupt keine Platten flir Neubauten gebraucht hat. verschiedene weitere AuBführuugen in 



l'uiueriUaUi'n-KoartMfituB^workHtätto. 


Com|K»und-Muterial gefolgt, wobei es sich bei den Schilfen der „Brandenburg“ •Klasse um Platten bis zu 
400 mm Stärke und bis zu ca. 30 t Finzelgewicht gehandelt hat. Die Maximal- Jahresproduktion an 
('ompouud-Panzerplatten hat 2000 t nicht überschritten. 

Die Fabrikation der Compound platten war. wie schon bemerkt, eine sehr umständliche und 
schwierige, aber durch die zahlreichen, auf dein Cummcisdorfer Schiessplatz vorgenommenen Schiess* 
versuche konnte schon sehr bald der Beweis erbracht wenlen, dass die auf den Dillinger Hütten- 
werken hergestellten Platten den aus den englischen Werken von Cammel & Brown bezogenen, durch- 
aus gleichwertig waren und das Ziel, die Abhängigkeit des heimischen Kriegsschilfbaue» vom Auslände 
I abzüglich der PanzerbesehalTung zu beseitigen, somit erreicht war. 

Die erwähnten Fabrikationsschwierigkeiten, wozu einerseits die zuverlässige Schweissung so 
grosser Fisenpackete und andererseits besonders auch die innige Verbindung der Stahl und Eisen läge 
gebürte, führten naturgemitaft zu dem Bestreben, die Compoundplatten durch solche aus Homogen- 
Material zu ersetzen. Die bezüglichen Versuche wurden von der Firma Fried, Krupp, welche im 
Jahre 1890 die Fabrikation von Panzerplatten ebenfalls aufgenommen hatte, gemeinsam mit den Dillinger 
Hüttenwerken unter Unterstützung des Beichs* Marine Amts im Jahre 1891 begonnen und ao günstig 
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gefördert . daM von Mitte all die Fabrikation der Compoundphitten eingestellt werden konnte und 

an deren Stelle Homogenplatten aus Nickelstahl traten, welche in ihrer Widerstandsfähigkeit die Compound- 
p lütten erheblich Ubertrafen Diese Homogen 
Nickelstahlplatten wurden aller nur wahrend ver- 
hältnismässig kurzer Zeit hergestellt Schon im 
Jahre 1805 trat die Firma Fried. Krupp mit den 
von ihr erfundenen einseitig gehärteten Nickelstahl- 
platten auf. welche von du ab für die Panzerung 
der deutschen Kriegsschiffe zur Verwendung 
gelangten. 

Die Einführung dieser Fabrikation er- 
forderte umfangreiche Neuanlagen und l'mhuuten. 
nach deren Vollendung die Ge&amtnnlugen der 
Hütte für die Fabrikation von Schiffbaumaterialien 
sich wie folgt zusnmmenset/en : 

F.in Siemens -Martin-Stahlwerk mit 7 tiefen 
von 15 36 t Fassungsvermögen produziert die 
Stahlblöcke, welche auf einem schweren Walz- 
werk zu der fllr die lietreffende Panzerung ge- 
wünschten Stärke heruntergewalzt werden. Grosse 
hohe Hallen mit elektrisch angetrielienen Lauf 
kriineit soll JO 160 t Tragfähigkeit überdachen 
die mächtigen mit Generatorgas geheizten Glüh 
ölen. Kine Gasfabrik erzeugt die zur reinen 
Union benötigten Mengen ('ementierungsgas. Kine 
Sprenkelanlage von vier Pumpen, die in der 
Stunde 1400 cbm Wasser liefern, wird zum Ab- 
löschen der Platten benutzt. Als Reserve für diese 
letzte Anlage steht ein grosses Wnsserhuttsin mit 

Dillimrerhiitu*: l'anxerplstto unt«>r der looootow-PreM» im PnwibMi 

zwei grossen Pumpen zur Verfügung. 
Zwei hvdrnulische Pressen, eine ältere 
mit 40110 t Druck und eine neuere von 
MHKJO t, In'sorgen das Biegen der 
Platten. 

Der hier Mgefügte Karben- 
druck. nach einem < »riginalgemälde. 
zeigt das Martin - Stahlwerk der 
Dillingerhiitte wie der für die Panzer 
platten erforderliche Nickelstahlhloek 
gegossen wird. 

Zur endgiltigen Fertigstellung 
der Platten ist eine Bearbeitungswerk - 
stiitte. mit schweren Maschinen aller 
Art ausgerüstet, vorhanden. Flektrisch 
angetriebene Kräne dienen auch in 
diesen Hallen zum Transport der 
Platten, zum Anliegen auf die ver- 




Digitized by Google 



K I S K N I X I) U ST R I K UND SCHI F K H A U 


schiedenen Muschinen und zur Montage von Sehififsaufbauten, als Barbettettirme. Kommundotürme. Kase- 
matten etc. Wie umständlich und zeitraubend die Herstellung der Platten ist. erhellt daraus, dass in der 
Regel mindestens sechs Monate erforderlich sind von der Zeit des HintrefTens genauer Arbeitsunterlagen 
bis zur Ablieferung der einbaufertigen Platten. Die Produktion ist demzufolge trotz der umfangreichen 

Hinrichtungen eine verhältnismässig 
geringe im Laufe eines Jahres. 

Die nachfolgende Tabelle 
giebt Uber die Lieferungen ein über- 
sichtliche* Bild. 

Von jeher bildete die Her- 
stellung von Blechen aller Stärken 
auf der DillingerhUtte einen Haupt- 
fobrikatiouszweig. In früheren Jahren 
wurden die Bleche aus Frisch- und 
Puddeleisen fabriziert, während die- 
selben jetzt aus Siemens- Martinstahl 
und Thomaseiaen hergestellt werden. 
Nach Aussei iH'triebeetzung der Hoch- 
öfen in Dillingen etc. und mit dem 
Aufkommen des Thomasverfahrens. 
welches nebst dem basischen Martin- 
prozess erlaubte, phoBphorreiehes 
Roheisen zu verarbeiten, nutzte man 
die phosphorreichen Eisenerze (die 
Minette! in Ijothringen und Luxemburg aus. Die Dillinger Gewerkschaft erbaute in Bedingen eine 
Hochofenanlage, welche noch heute im Betrieb ist und das Roheisen für den Betrieb des Thomaswerks 
liefert. Die Monatsproduktion des Maltin Werkes betrügt ca. 5600 t. diejenige des Thomas Werkes 
ca. 7000 t. Dieser sämtlich hier gewonnene Marti ns tahl sowie ein grosser Teil des Thomasstahls werden 
dann iu eigenen Walzwerken zu Grobblechen aller Art und zu Feinblechen u. s. w. verarbeitet. 



lUIIInjrerhutto: Hilru*iinl**e für die Pnnnrototten. 



Hin modern eingerichtetes Grobblech-Trio Walzwerk mit angekuppeltem Feinblechgerüst verarbeitet 
in zwölfstündiger Schicht 100—120 t Rohblöcke zu Blechen von 5 mm und grösserer Stärke, die im 
Schiffbau, Kesselbau und für andere Konstruktionszwecke Verwendung finden. F.in andere* Walzwerk 
mit 4 in Ballenlänge steht zur Auswalzung breiterer Bleche zur Verfügung und besonder» schwere und 
lange Bleche werden auf der sonst nur zu Panzerzwecken dienenden Panzerwalzenstrasse ausgewalzt. 
Speziell für den Schiffbau werden Bleche 
aus Siemen* -.Martinstahl verlangt und fllr 
den Kriegssehiffbau zum Schutz der hori- 
zontalen Decks eine besondere (Qualität 
Deckpanzerbleche, deren Abnahme durch 
eine Beschiessungsprobe erfolgt, hergestellt. 

Weiter iiesorgt ein elektrisch an- 
getriebenes Walzwerk das Walzen der 
Mittelbleche von 6 mm und geringerer 
Stärke. Bleche, wie sie teils schwarz, teils 
in verzinktem Zustand auch zum Schiffbau» 
besonders zu dem Bau von Torpedobooten 
verwendet werden. Dasselbe Walzwerk 
stellt auch die sogenannten Riffel- und 

Warzenbleche, kurz Fussbieche genannt, her, oiHbiuHn x*u» Hirten rt«*r Psitierpliitton. 


SU 


Digitized by Google 



• • KISKNINDTSTKIK UND SCHIKHUl 


welche häufig auch im Schiffbau zur ISotl«‘nli«‘|»l:it t iinir und Ihm Treppen Verwendung finden. Fiir 
den modernen Kessel- und Appamtenhuu werden in einer IwKom.Vrvii Werkstatt auf liydrauhsehen Pressen 
nua Bleehselieibm Kesselltödeil mit Hin und Aushalsungen, Ruckelplutteu. Doppelsehwelleii. Seliicnetwlns.- 
Verlandungen und all« 1 sonstigen I'icssnrbeiten teil« in kaltem, aller meist in warmem Zustand hergestellt. 

Die Rlecliachwctaerel hesorgt im 
Wassergns-tieblüsefcuer das Sehweissen 
von Hieehen zu Rühren etc. zur Ver- 
meidung von Nietniihten. So werden ge- 
sehweisste glatte Rohre, FayonstUeke für 
Condeitsatlona, Dampf-, Wasser- und Wind- 
leitungen. Wnuerahscheider, Oelaliacheider. 

Dampfsanimier mit Stutzen, Dampfdome. 

Veihindungsslutzen. (lallownv rohre, Feuer- 
hiiehsen. Sieder, Vulkan iftierkessel, Auto- 
klaven,! ellulosekocher. Krümmer, auseinem 
Rohr gebogen, also ohne i^uerschweiss- 
naht. und andere Sachen mehr in 2.*iö bis 
:wn nimm Durchmesser in Iäingen his zu 4ö m, 
in Wandstärken von I»— 45 mm hergestellt. 

Speziell für den Schiffbau werden 
geschweiftste Draiimgcrohi-c sowohl schwarz 
als verzinkt, angefertigt. Pivotböcke, nus Hlecli gctch weiset. Kielplatten in jeder gewünschten Form. 
Anker-. Bug-. Deck-, Heck- und Seitenklüsen, Bug . Heck . Schlepp und Seitenpoller, nus einem 
Stück, sowohl mit losem als mit nufgesch weitstem Deckel, (iefeclits lind Signalmasteii. Rauen, 
Stilngen. Spieren. Flaggenstocke. Ausstossrohre für Torpedos und Stevenrohre werden in 
vollkommenster Ausführung geliefert. 

Auf einem Wellrohr* nixwerk werden geschweiftste Rohre bis KiOOnini Durchmesser nach den 
Systemen Deighton und Fox gewellt, um als Feuerrohre beim Dampfkesselbau Verwendung zu finden. 

Dünnere Bleche können vorteilhaft nicht mehr aus Hohblückeii gewalzt «erden. Hs liefert deshalb 
ein neuerbautes Block- und IMatinenwalzwerk das hierzu nötige Vorfabrikat. 

In 4 Feinblech Walzwerken mit 7 Strecken und *2S (ierUstcn mit verschiedener Rallenbreite und 
Warm- und Kaltwalzverfahren werden die Bleche für die verschiedensten Zwecke ausgewalzt bis zu 
einer Stärke von 0/2 nun herab. Hin Teil dieser Blech* 1 geht in schwarzem Zustand von der Walze 

nach Beschneiden auf das gewünschte 
Maass in den Handel als gewöhnliches 
Schwarzblcch. eil» anderer Teil Wird 
durch Beizen und (ilUhcn weiter voivdelt 
und kommt als Dynamohleeh. Stanzldech 
etc. auf den Markt Hs folgt später noch 
eine Aufstellung über bisher gelieferte 

Nchifl'sbleclie. 

Di** andern Werkstätten, in denen 
Bleche verzinnt, verbleit oder \ erziukt 
wenlen. seien hier unlicrUckftichtigf. da für 
uns hier hauptsäeblicli die Fabrikate fiir 
den Sehiffltau in Betracht kommen. 

Das Hammerw erk stellt Niekelstahl 
iNdzen und Schnullten fiir die Hclesiiguiig 
der Panzerplatten au die SehitTswiinde her. 

II 
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Die mechanische Werkstatt, mit allen Bearlteitungsmaschinen ausgerüstet, dient zur Ausführung 
der fUr den eigenen Betrieb erforderlichen Reparaturen und Umbauten. 

Hiermit verbunden ist eine Giesserei, welche alle für den Betrieb erforderlichen < Gegenstände, 
sowie C'o<|uiUen für die Stahlwerke anfertigt. 

Vier elektrische Centralen liefern den Strom zum Antrieb der verschiedensten Maschinen, Birdie 
Pumpstation der Wasserversorgung und für die elektrische Beleuchtung des ganzen Werkes. 

Nicht alles im Thomaswerk erblaaene Flusseisen wird in Dillingen zu Blech verwaist. Nicht uner- 
hebliche Mengen werden auf einer KntippeUtrasse zu Knüppeln, dem Vorfabriknt der Drahtfabrikation, 
ausgewalzt und an Drahtwalzwerke verkauft: in neuester Zeit ist noch ein Schienenwalzwerk hinzu- 
gekommen. Ausserdem ist kürzlich der Bau einer Hochofenanlage in Dillingen l>e gönnen worden. 

Annähernd 4üOO Arbeiter finden lohnende Beschäftigung auf dem Hüttenwerk. Umfangreiche 
Wohlfahrtseinrichtungen sind geschaffen, wie eine Speiaeanstalt. in welcher Kaffee und alle Mahlzeiten für sehr 
billige Preise geliefert werden. Wasch- und Badeanstalten aller Art in allen Teilen des Werkes. Schlaf- 
hüuser und ein allen Anforderungen entsprechendes modernes Krankenhaus, in welchem ein Oberarzt 
und ein Assistenzarzt ihres Amtes walten. Die Hütte uuterhiiit eine Nähschule für junge .Mädchen, eine 
Zeichen- und Fortbildungsschule Bir junge Männer und eine eigene Sparkasse. 

Acht heizbare Speisewagen holen aus Dillingen und den benachbarten Orten zur Mittagszeit das 
Essen Bir die dort ansässigen Arbeiter Die Knappsehnftsktsse gewährt arbeitsunfähig gewordenen 
Arbeitern und eventuell deren Hinterbliebenen Pension und ausserordentliche Unterstützungen. 

Erst« 260 mm stark« Dllllng*r Prob«panztrplaM«. 2.«8 m X l,4<*m X 0,250 ni. 

Hp|i«fi Atailinu* h.-KhnMpn am 1U. April IK79 an* finrr 17 cm KincUooue Kr. 23 mit blisda<lad«n«b HnrtrusifiorutMl f 6!> Kntfrfwnf MO iw. 


fccMaw 

AnftirC 

C*cfe«ia4ickcli 

Ulnmlr* Knfl 

- "‘aa 

|h« 1,1 

.'inir-lrti«-* 

Uurrfem«r»*r 

4n 

tKbu.l*ch,i 

i, « 

ll.'hr t. r 
A»tciui*uiiK 
>»f *»r Rlirkmit« 

Kalb touiiK ■ 1*1 
wm 

Mm» tu 9KU 

»im 

Vokale • Iw llnwkHM 

| 

387.4 

414.« 

7 .05 

228 

HW 

35 

Von 1- 11 4 Ul 

Klit-I» irjui/. 

II 

88®.« 

119.3 

7.73 

ÄM 

172 

2?> 

Von II III .Mi" 

Spitze hrnch ab. der Rc,tdes 









Ueschossea brach ln 3SMcke. 

in ; 

390,0 

420.2 

7.75 

230 

ltiy 

40 

Von III - IV 45o Zerschellte in 5crOä*oStUckr<. 

IV 1 

[ 38k.« 

417.8 

7.70 

230 

HF» 

45 

Von IV 1 4 10 

Kliob trnnx. 

Im JtHIr» 

ItKÖ.M 

4I8.U 

7.71 

231 


30,2 

420 



Hcmcrkuoff: N«rh dem I. Beim«* zeigte fleh aut dem oberen l’luttpiirando. «20 nun von links anfamrend. ein 
«25 nun lanin-r Bis« von iinni<-sOi«rcr Breite, der durch die folgenden Schüsse niclit veirimleit wurde, der Abstand desselben 
von der vorderen PlnttenseUe Iwtnnr lin Mittel ea 115 nun. 
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300 mm Compaund-Plattc der Olllingerhfitte. 



400 mm HomoRen-Nickelstahl-PlaMe. 
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250 mm Stahlplattr mrt ffchärloler Vorderseite No. 155. B. Dillingeii. 
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Schiffftblech- Lieferungen der llillinger Hüttenwerke. 
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Schiffshlech- Lieferungen der lÜUinger Hüttenwerke. 
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Panzerplattcn-Lieferungen der liillinger Hüttenwerke. 
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Panzerplatten-Lleferungen der Dillinger Hüttenwerke. 
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Hoerder Bergwerks« und Hütten-Verein zu Hoerde in Westfalen. 


Z U den weiteren grossen Hütten* und Stahlwerken, die seit langen Jahren sich mit der Herstellung 
von »Schiff baumnterialien befassen, gehört der Hoerder Bergwerks- und HUtten-Verein zu 
Hoerde in Westfalen. Wie bereits früher hervorgehoben, fallt dem Hoerder Bergwerks- und HUtten- 
Verein das Verdienst zu. schon um die Mitte der 80er Jahre des vorigen Jahrhunderts bahnbrechend in 
der Herstellung nicht nur von Schiffsblechen, sondern auch von allen Profilen und Winkelstahlen nach 
dem basischen Verfahren vorgegangen xu sein. Ja. man versuchte sogar auf der Hermannshiitte im Jahre 



StapelLftnf de« Pop|»Hwhraul».'n-SchnHlpo*tdaBiifor* „Kaiser Wilhelm ll. M zu Stettin, i-rhaut an« dem Mnterial 
de« lluiwder Kerirwcrk* und HüHri-Ywin*. 

1887 die Herstellung von Panzerplatten. Bus Martin werk war xu diesem Zweck auf acht liefen vergrößert 
worden und war eine schwere Hevenrierstraase mit Walzen von vier Meter Kalleniange und einem Meter 
Durchmesaer mit den zugehörigen Hinrichtungen fiir die Bearbeitung der Panzerplatten und Bleche erbaut 
worden. Kür die Urzeugung von Panzerplatten erwiesen sich auf die Dauer die geschaffenen Einrich- 
tungen bei «lern Portschreiten der Technik auf diesem Gebiet als nicht genügend leistungsfähig und wurde 
deshalb diese Fabrikation später eingestellt. Dagegen nahm man die bereits früher im kleinen Umfange 
aufgenommene Urzeugung von nndetem Schiffbaumaterial aus Martin Stahl in grossem Maassstabe aut 
Schon damals lieferte dieses Hüttenwerk, welches mit zu deu grössten Berg und Hüttenwerken 
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Deutschlands zu zählen ist. das gesamte Material für eine grosse Anzahl von SehilTen. ohne auch nur 
die Beihilfe anderer Werke zu beanspruchen. 

Dies allein spricht schon für die bereits frühe Leistungsfähigkeit des Hoerder Bergwerks- und 
Hllttcn-Vereins Dass die nun schon vor Über 15 Jahren nngeknüpften Beziehungen des Hoerder Vereins 
mit dem Schiffbau nicht nur bestehen geblieben sind, sondern sich auch im Laufe der Jahre ganz be- 
deutend erweitert haben, davon legte die Ausstellung in dem Pavillon des Hoerder Bergwerks- und 
mitten Vereins auf der Düsseldorfer Industrie- Ausstellung ein gliiuzendes Zeugnis ab. 

Die jüngste Leistung für 
den deutschen »Schiffbau soll 
liier gleich vermerkt w erden, 
indem der Hoerder Berg- 
werks* und Hütten- Verein 
die gesamten Stahlbleche 
und h'onustahle für den bis 
heute grössten und schnell- 
sten Dampfer der Welt 
, Kaiser Wilhelm II“ lieferte, 
welches Schiff für den Nord- 
deutschen Lloyd auf der 
Werft des Stettiner Vulcan 
erbaut wurde und dort am 
12. August 19tr> vom Stapel 
lief. 

11 200 Tonnen betrug 
das Abhuifsgewiclit dieses 
gewaltigen Schiffes, wovon 
auf die Bleche und Form- 
stähle des Hoerder Berg- 
werks- und Hütten Vereins 
9540 Tonueu entfallen. 

Die Anfertigung von 
Sehiffhaumaterial ist ein 
Haupttietriebszueig des 
Werkes geworden, und wie 
bedeutend diese Thätigkeit 
heute ist, wird man daraus 
ermessen können, dass der Hoerder Verein allein im letzten BetrieUsjahr für cn. 70000 Ions Stahl material 
den einzelnen Wertteil für den Schiffbau lieferte. Aber nicht nur der heimische Schiffbau ist ein rege! 
massiger Abnehmer geworden, sondern auch das Ausland bezieht von hier einen Teil seines Schiffbau- 
materials Ungefähr ein Drittel des angeführten Quantums entfällt auf den Export. 

Kiiie Aufstellung des während der letzten Jahre gelieferten Materials zeigt, dass es grade die 
grössten und liekaimtesten Schiffe sind, die aas dem Material des Hoerder Bergwerks- und Hiitten- 
Vereins erbaut wurden. 


Actuserc Ansicht de« l‘avilU>n* ile« lloerdcr Bciywsrts*- und Hutten- Vereins nur der 
Düsseldorfer Industrie Au.-v*trllmi|r llNrj. 


In Deutschland: t 

2 015 t 
1 705 t 
I usi> t 

Tnot 


für das Linienschiff „Weltin“, 
für den grossen Panzerkreuzer .Fürst 
für den grossen Panzerkreuzer .Prinz 
für den grossen Kreuzer .Hansa*, 
für den kleinen Kreuzer .Thetis“. 


Bismarek". 

Heinrich*. 
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3 4<X) t flir den in Deutschland (Yulcan) erbauten grossen Kreuzer .Yakumo“ der 

japanischen Marine. 

5 250 t für den Doppelsclirauben -Poetdampfer «Patricia* der Hambufg-Arneriku-Linie. 

4 125 t für den Poetdampfer (Doppelschraubendampfer) .Kiautschou* der Hamburg- 

Amerika- Linie. 

7 400 t für den Doppelschrauben Schnellpoetdumpfer .Kronprinz Wilhelm* de« Nord- 
deutschen Lloyd. 

9 WO t für den Doppelschrauben • Schnellpostdampfer .Kaiser Wilhelm II* de« Nord- 
deutschen Lloyd. 

Kür die Niederlande: 2000 t fUr den Panzerkreuzer .Königin Regentea*. 

2000 t , . , .de Ruyter*. 

2000 t . , .Hertog Hendrik*. 

2 000 t . „ geschützten Kreuzer «Gelderland*. 

Aber nicht nur der Anfertigung voll Stahlblechen, sondern auch der Herstellung von grossen 
stählernen Schmiedestücken hat der Hoerder Bergwerks- und HUtten-Verein während de« letzten 
.lahrzehnt« Feine ThStigkeit zugewandt. 



Hoerder Benrvrerks- und iiiition -Verein: Kr/cuttniiw di-s Hammer« i*ks und der StahlfrieMervI auf der 
DQüSfldurier Industrie Au«>-Mlantf ItH 92. 

89 I- 


Digitized by Google 



EISENINDUSTRIE l'ND SCHIFFBAU 


In dem Pavillon des Hoerder Vereins auf der Industrie-Ausstellung zu Düsseldorf 1902 war ein 
Drittel einer Schiffsmaschinen - Kurbel welle für die Ocesm -Schnelldampfer „Hohenzollern“ und 
.Auguste Victoria", aus Stahl geschmiedet, und zum Gebrauch fertig bearbeitet, ausgestellt. Die Idinge 
lietrag 3,20 m bei einem Gewicht von 14 022 kg. 

Dass auch in der Anfertigung der grossen stählernen Schrauben wellen gleich Gutes geboten 
wird, dies zeigten die beiden Propeller- oder Schrauben wellen Tür dieselben Schiffe. Das Material war eben- 
falls Stahl und die Welle zum Gebrauch fertig gearbeitet. Die Welle hatte die übliche Durchbohrung 
und zwar in diesem Falle bis zum con. Teil auf flft mm und von da ab auf 50 mm. Der Schaftdurchmeaser betrug 
500 mm, der Flanschendurchmesser 880 mm, die ganze Länge 8,80 m. Das Gewicht 12 000 kg. 



Hoerder Bergwerks- und Hutten- Verein: KnteugnLsse dis Blech walawertn. Hammerwerks und der Suhlgioaserei auf der 
Düsseldorfer Industrie-Ausstellung 1902. 

Unsere hier beigegebene Abbildung aus dem Ausstellung«* Pavillon lässt die Schmiedestücke erkennen. 
Ferner war noch eine Drueklagerwelle für einen Oceandampfer, aus Stahl geschmiedet, fertig 


bearbeitet, ausgestellt, die auf 80 mm durchbohrt war. 

Die Welle setzte sich wie folgt zusammen: 

Schaftdurchmesser -480 mm 

Anzahl der Druekscheiben .... 0 

Durchmesser der Druckscheiben . . 750 . 

. . Flanschen .... 880 „ 

Ganze Länge 4 870 . 

Gewicht 8845 kg. 
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Auch ilie mittlerweile ent- 
standene Abteilung „Htahl- 
formguss“ des Hoerder Ver- 
eins bot Vorzügliches und zeigte 
Stücke von grossem Gewicht 
Für den Schiffbau war 
ein vollständig ausgerüsteter 
Hintersteven mit Kuder, 

Schraube, Propellerwelle und 
Stevenrohr I Verechlussrohr) zu- 
samraengestellt. Steven, 

Schraube und Verachltmrohr 
waren aus Stahl forraguas. Der 
Rdmtuben-Durcbmeaser betrug 
4,89 m Das Gesamtgewicht 
stellte sich auf 29 000 kg. 

Empfänger wareine nieder- 
ländische Schiffswerft, die 
Sclieepswerf vorheen .lan Smit 
Czn in Alblntwerdam. 

I)enirtige Schiffsteile hat 
diese Werft von den» Hoerder 
Bergwerks- und Hütten- Verein 
schon mehrere empfangen, so 
flir die Schiffe „Dordrecht“, 

.Katendreeht*. .Kinderdyk“. .Maassnd*. .Laura* .iVteldyk 4 und .Heemskerek“ der holländischen Handelsflotte. 

In der Schiffsausrüstung betliütigt sich ebenfalls der Hoerder Verein sehr stark, indem er 
grosse, mächtige, aus Siemens-Martinstahl gegossene Schiffsanker herstellt. deren Schaft aus Stahl ge- 
geschmicdet ist. Auf den hier beigegebenen Bildern aus dem Pavillon des Hoerder Bergwerks' und 
Hütten- Vereins auf der Düsseldorfer Ausstellung sind zwei Bolcher Anker sichtbar. Man erblickt auf 
Guss- Postamenten zwei befestigte Ankerkransnulen mit «len daran hängenden Stahlguss Patent- Ankern. 

Jede dieser Kransnulen hatte ein Gewicht von 1300 kg. wogegen das Gewicht eines completen 
Ankers 2 630 kg. betiug 

Derartige Patent-Anker hat «ler Hoerder Verein bisher für viele Schiffe der Kriegs- und Handels 
marine geliefert. 

Die Abteilung .Pressbau“ «les Vereins zeigte an einem grossen aus einem Stück gepressten 
Schiffskesselboden ihre Leistungsfähigkeit. 

Ks handelt sich uiu einen Schiffskesselhoden mit 3 Bohrlöchern. *2 Mannlöchern und *2 »Schlamm 
lächern, aus 3 Teilen, bei 4500 mm Durchmesser. 

Blechstärke 22 und 26 mm 

Gewicht ca. 3500 kg. 

Das Walzwerk hatte ein Blech, aus S. M.-Fluseeiscu gewalzt, aufgestellt. welches folgende 
Dimensionen hatte: 

Länge 25000 mrn 

Breite 2 400 . 

Blechstärke 17 . 

Gewicht 8 150 kg. 

Geht man bei dem Hoerder Bergwerks- und Hütten -Verein den Spuren seiner Knt Wickelung 
nach, so stösst man auch bei ihm auf historisch interessantes, grade wie hei dem vorstehend eben geschilderten 
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Werk. Nämlich auf den» Grundstück, wo sich heute heim Hoerder Bergwerks- und Hütten- Verein das 
Haupt- Verwaltungsgebäude befindet, das durch seinen eigentümlichen burgartigen Stil »uffüllt. stand vor 
dem Jahre 1300 eine Burg, welche dem Grafen von der Mark gehörte. 

Dieser edle Ritteismann wird es sich wohl nie haben träumen lassen, wenn er sich von seinem 
Waffen wart aus der Halle die eiserne Rüstung reichen Hess, dass man einst auf seinem (»rund und Boden 
ein ganz anderes, besseres Material erzeugen würde, t’nd nun gar der Gedanke, dass von hier aus deutsche 
Schiffe würden ausgerüstet werden — soweit vom Meere — wo doch die hölzernen .grossen" Schiffe 
der damaligen blühenden Hansa so unübertrefflich waren! — 

Einige hundert Jahre später, im Jahre 1841, gründete der Iserlohner Industrielle Herrn. Diedr. 
Piepenstock auf diesem Grundstück, über das die Stürme der Zeiten duhingehraust waren, ein Puddel- 
und Walzwerk, welches er nach dem Namen seines Sohnes „Hermannshütte- nannte. Durch den Auf- 
schwung des Hisenbahnbaus in Deutschland prosperierte dieses Werk, so «lass im Jahre 1862 der jähr- 
liche Koheisenbedarf des Werkes auf 26 000 t stieg. 

Zu diesem Zeitpunkt wurde nun die Aktien-GesellBchaft Hoerder Bergwerks- und 
Hütten- Verein mit einem Kapital von 6000000 M. gegründet; um deu Weiterbetrieb des von dem 
Industriellen Hern». Diedr. Piepenstoek erlmuten Puddel- und Walzwerkes in Verbindung mit dem Bau 
und Betrieb von Hochöfen durchzuführen. 

Die .Hermannshütte“ besass damals 46 Puddelöfen, ein Stabeisenwidzwerk, ein Schienen- 
walzwerk, ein Blechwalzwerk, eine Räder- und Achsenfabrik, eine Kisengiesserei und eine Fabrik feuer- 
fester Steine: auch waren ausser der zu Beamten Wohnungen eingerichteten Burg noch ein Beamten- 
wohnhaus und 100 Arbeiterwohnungen vorhanden. Das Werk beschäftigte 1*200 Arbeiter und hatte eine 
jährliche Leistungsfähigkeit von: 10 000 t Eisenbahnschienen. 3250 t Stabeisen. 1250 t Bandagen aus Eisen 
und Puddelstahl, 8250 t Eisenblechen, 2000 Sätzen Achsen und Räder für Eisenbahnwagen. 

Am 1. März 1902 waren es nun 60 
Jahre, dass der damals übernommene Be- 
trieb in deu Besitz des Hoerder Bergwerks- 
und Hütten-Vereins Uberging und hat sich 
in diesen 50 Jahren dieses Unternehmen zu 
einer achtunggebietenden Stellung auf «lern 
Weltmärkte emporgenrlieitet trotz mancher 
Rückschläge. 

Grade der Entwicklungsgang dieses 
Unternehmens wird durch die erste grossere 
Hochofenanlage die es im rheinisch west 
fiilischen Kohlenrevier erbaute, interessant. 

Der Hoerder Verein hat stets zu 
denjenigen Unternehmungen gehört, welche 
keine Lehrgelder scheuten, wenn es galt, 
neue Erfindungen auf dem Gebiet der Eisen 
Industrie sich zuerst zu Nutze zu machen 
Bei der Einführung deB Bepsemer und des 
Thomas-Verfahrens, hei der Herstellung von 
Schiffsbau material aus Martinöfen, bei der 
Ausnutzung der Hochofengase in Gaskraft- 
maschinen stand der Herder Verein stets mit 
in erster Reihe und ging bahnbrechend vor. 

Hoorinr Her.«.*, ... himu.-v«.ui: We chrouologtache Kntwiekelung mit 

Hin*. «.„„.bnhneh.ono, IVoill«. ,l»r l-ron*. sua.„balin. von 7» m ,hren « iehtiKen Daten .1« Hoerder Berg- 
Um». an, einem aniok and kalt ftebonan. 311« k». werke- und Hfltten-Vereina dürfte auch von 
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allgemeinem Interesse »eil», weil <•* in meiner Entwickelung vollständig parallel läuft mit <ler Entwickelung 
der ganzen rheinisch westfälischen Eisenindustrie: 

1841 Gründung der HerniannshUtte durch den Industriellen Herrn. Dietrich Piepenstock in Iserlohn. 
1852 1. Miirz. Gründung des Hoerder Bergwerks und Hütten* Vereins. 

1864 26. Februar. Anblasen des ersten Hochofens 
1854—56 Erwerbung der Kohlenfelder Brockel und Asseln. 

1854 11. Juni. Anblasen des zweiten Hochofens. 

. September. Anblasen des dritten Hochofens. 

1855 1. Juli. Anblasen des vierten Hochofens. 

. I>er Hoerder Verein liekommt in Paris die Goldene Medaille. 

1868 Der Hoerder Verein erwirbt als zweites Werk in Deutschland das AusfUhrungsrecbt für die 
Patente Bessemere. 

1864 Errichtung der Bessemer schen Gussstahl-Fabrikation. 

1871 Hereteilung einer Schienenverbindung zwischen den Hochöfen und der HermonnshUtte. 

1877 Die schmalspurige Kohlenbahn wird zur Vollbahn ausgebaut. 

1870 Der Hoerder Verein erwirbt gemeinsam mit den Rheinischen Stahlwerken die Patente lUr 
Deutschland und Oesterreich zur Erzeugung von Thomasstahl und eröffnet diese Erzeugung. 
1880 Bau eines neuen Thomas-Stahlwerkes. 

1882 Erbauung eines neuen Martin-Stahlwerkes. 

1887 Aufnahme der Fabrikation von Schilt baumaterialien im grossen l intange. 

1880 Inbetriebnahme des ersten in Europa erbauten Rohelsenmischere. Der Hoerder Verein erwirbt 
da* Patent Für Europa und verbessert das Verfahren. 



\lt* Borte «b'r ‘trafen von der Mari. 
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1890 Beginn den Baue« eine* grossen modernen Walzwerkes. 

1895 Inbetriebnahme dieser Anlage. 

Erste Nutzbarmachung de« GunüberMchuiwe* der Hochofen zum Betrieh von Gasmotoren. 

1898 Erwerbung der Born 'sehen Hochofenanlage in Dortmund. 

1902 1. Mär/. Fünfzigjähriger ßeatnnd des Hoenler Vereins. 

Während dieser 50 Jahre ist das Aktienkapital aut 27 028000 M unge wachsen und umfasst der 
Hoenler Bergwerks- und Hütten- Verein heute die folgenden Hauptabteilungen: 

1. die Hochofenanlagen in Hoenle und Dortmund. 

2. die Herniannshütte in Hoerde. 

die Hoenler Kohlenwerke: Schacht Schleswig hei Brackei und Schacht Holstein bei Asseln, 
welche drei Betriebe in nachfolgenden Zeilen kurz geschildert seien. 



Hwrder Hwhofonwi'rk. 

Die Hochofen Anlagen. 

Die Hoenler Anlage besteht aus sechs gnsssen Hochöfen und ist für den dauernden Betrieb von 
fünf Oefen mit einer Jahres produktion von 930000 t Roheisen vollständig modern ausgerüstet. Ha 
werden verschiedene Sorten Roheisen erblasen, vorwiegend jedoch Thomas Roheisen. 

Der erste in Europa erbaute Roheisen Mischer, kippbarer Behälter, der stets einen Vorrat von 
gut gemischtem, flüssigen Roheisen aus mehreren Hochöfen enthält, wurde hier 18!N>in Betrieb genommen. 

Die Dortmunder Anlage ist zur Zeit nicht in Betrieb, sie besteht aus zwei Hochöfen und ist für 
eine Jahres- Produktion von 100 000 t eingerichtet. 

Die elektrische Zentrale auf dem Gelände der Hoerder Hochofen-Anlage besteht aus drei 
600-pferdigen und zwei 1 000- pferd igen. durch Hochofengas gespeisten Motoren, die zum Antrieb von 
Dynamos zur Erzeugung von Drehstrom von :WX)0 Volt Spannung dienen. Die gewonnene elektrische 
Energie wird auf der Hermannshütte und auf «len Kohlengruben nutzlinr gemacht. 
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Di« Hermannshütte 

zergliedert «ich in verschiedene Unterabteilungen. 

Das Thomasstahls* erk mit 4 Convertern erreicht Monatsleistungen bis zu 30000 t Stahlblöcken. 
Das Martinstahlwerk mit 9 Martinöfen »teilt monatlich etwa 10000 t Siemen« Marti naatahl 
blocke her. 

Im Blockwalzwerk mit einer Monatsleiatung von 28000 t werden die schwersten Stahlblöcke in 
einer Hitze zu Halbzeug und Fertigmaterial, als Platinen Knüppel, schwere Träger. U-Eisen, Staatsbahn- 
schienen und Rillenschienen, ausgewalzt. 



Roheisenmiachor (Hoerder Hochofen werk >- 


Im Stahlwalzwerk werden hauptsächlich Hillenschienen. Schwellen, mittelschwere Träger und 
l T -Eisen. Platinen, sowie Schiffswinkel und Bulbe gewalzt. Die Leistung ist b bis 7000 t pro Monat. 

Im Feinwalzwerk werden auf der Grobstrasse und Mittelstnisse etwa 3000 t, auf der Fein 
strasse und Schnei Ist rasse etwa 1600 t Material pro Monat gewalzt, und zwar Stabeisen. Grubenschieneu. 
Winkel, leichte Träger und U-Eisen. 

Das Uni versal Walzwerk stellt monatlich 1000 t Universaleisen her. 

Das Blechwalzwerk erzeugt monatlich etwa .‘»000 t Grobbleche, als Schiffsbleche. Reservoir 
bleche. Keaaelbleche aus Siemens- Martln-Flusseisen, Lokomotivrahmen. Riffel und Waffelbleche, sowie 
monatlich 1000 t Feinbleche. 

Ferner werden hergestellt in den Abteilungen Pressbau: Gepresste Böden aus einem Stück in 
den grössten Abmessungen. Dome, flusseiserne Lokomotiv-FeuerbUehsen. Langtriiger. eomplete Dreh 
gcstelle. Press- und K tanzteile jeder Art für Eisenbahn Fahrzeuge. Blech- Sch weisaarbeiten etc.. Lafetten- 
winde; Produktion 300 t pro Monat. 
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Hammerwerk. Bandagenwalzwerk und Kiiderfnhrik. verbunden mit mechanischer 
Werkstatt: Schmiedestücke in allen Formen und Gewichten, für Schiffbau und allgemeinen Maschinenbau. 
Kurhelwellen. Achsen. Pleuelstangen, roh und bearbeitet. geschmiedete und gewalzte Scheibenräder, Rad- 
steme. Radsätze. fertig montiert, für Lokomotiven und Eisenbahnwagen, Bandagen aus Tiegelstahl und 
Siemens-Martinstahl; Produktion 600 t Fertignmterinl und DOO Stück Eisenbahn-Radsätze pro Monat. Im 
Hammerwerk ist eine hydraulische Schmiedepresse llir einen Druck von 2000 t zur Bearbeitung der 
schwersten Schmiedestücke aufgestellt. 

Rtuhlgiesserei: Stahl favonguss aller Art, als Kammrüder. Zahnräder, Grubenrüder, Scheiben- 
riitler. Speichen rüder, Überhaupt Rüder jeder Art für Lokomotiven. Rtahlfa^onguasteile für den Lokomotiv- 
und Eisenbahnwagenhau. Schiffsschrauben, Sehiffssteven, Herz- und Kreuzungsstücke, Glühtöpfe. Press- 
cy linder, sowie sämtliche Stahl formstücke flir den allgemeinen Maschinenbau. Ausserdem Centrifugnlgus* 
nach dom patentierten Hutb’schen Verfahret; Produktion 250 t pro Monat. 

F.isengiesserei: Coquillen, Walzen, sowie alle Gussstücke für die eigenen Betriebe; Produktion 
1000 t pro Monat. 

Eine Fabrik feuerfester Steine mit einer monatlichen Leistung von 3000 t Materialien, sowie 
eine grosse Kesselschmiede, eine grosse Central-Reparaturw erkstatt und eine Metallgiessere 
flir Rotgussteile und Lagermetalle liefern ihre Fabrikate und Arbeiten fast ausschliesslich für den 
eigenen Bedarf. 

Zu erwähnen Ist noch das im Burgstyl ansge baute grosse Verwaltungs-Gebäude. 

Hoerder Kohlenwerk. 

Die beiden Schächte Schleswig und Holstein fordern etwa 400 000 t jährlich. Mit Ausnahme 
eines kleinen zum Verkauf gelangenden Quantums deckt die Forderung einen Teil des eigenen Knhlen- 
bedarih. Der Mehrbedarf von jährlich etwa 250000 1 wird angekauü. 

Verschiedenes. 

Die gesamten Anlagen bedecken einen Fliichenraum von 2 690 690 qm. — Es sind in den ver- 
schiedenen Betrieben vorhanden: 165 Dampfkessel. 330 Dampfmaschinen und Pumpen, darunter 5 Ge- 
hUisemnschinen, 8 Gasmotoren. 7 Dynamomaschinen, 1*24 Elektromotoren. 1*6*2 (’oksöfen, 7 ( 'oksausdrück- 
maschinell, 3 Seilbahnen, 67 Schweissöfen. Glühöfen, Brennöfen etc., 14 Walzen st lassen. 10 hydraulische 
Pressen, 154 Werkzeugmaschinen, 2 Ringöfen für Ziegelsteine. 

Die Gesamtlänge der eigenen Schienenwege ist 95 km. Die Innentransportc werden von 
44 Lokomotiven ausgefühlt; die Zahl der eigenen normnlspurigen Eisenbahnwagen betrügt 380 

Es werden im Ganzen ca. 7500 Beamte uud Arbeiter beschäftigt. Für die Arbeiter bestellt eine 
Arbeiter- Kranken- und Pensionskasse, und flir die Beamten eine Beamten-Pensionskssse 

Eigentum des Werkes sind ferner: ein Krankenhaus für kranke und verletzte Arbeiter, eine 
Arbeiter- Kaserne für Arbeiter ohne Familien. 220 Wohnhäuser für Beamte und Arbeiter, enthaltend 
762 Einzel Wohnungen, sowie ein Kasino für Beamte. 
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Die „GutehoffnungshUtte' 1 

Akticnrereln fDr Bergbau und HUltrnbetrieb 

zu Oberhäuten *2 (Rheinland) 


ist die Nachfolgerin der Handelsgesellschaft Jacobi, Haniel Ä Huvssen, die iin Jnliru IWW gegründet, «teil 
unter dieser Firma zu einem der bedeutendsten Werke des Eisen- und Stahl -tirossgewerbes cm|»or. 
gearbeitet hat und sich wählend ihres langjährigen Bestehens sowohl im In- als im Auslande eines aus- 
gezeichneten Rufes zu erfreuen hatte. 

Die («utelioffnungahüttu hat am 1. Juli 1S72 den gesamten Besitz der Firma Jucohi. Haniel »V Huvssen 
Übernommen und ist heute die Besitzerin der nachstehend verzeielmetcti Werke. 

Diese Werke sind unter sich durch Fisenhahngeleise verbunden, deren Gesamtlänge etwa N» km 
betrügt. 17 Iaikomotiven lH»*orgen daselbst auf Ul."» Wagen von zusammen 77 <mi t Tragkraft die Be- 
förderung der Rohstoffe. 

Fisenbalmanschlllsse sind vorhanden an die Strecken der Königl. Fiscnhn Imdirektion Kssen. 



liuluJiolTnanirshiUte: IlinU’rstcvcii lilr eliwii ll.»Mitrl-il.ini|*t-i 
JKI 
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I. Abteilung Stark r ade. 

(mit 4 Ku|H)löfi-n. 2 Flammöfen. C Glühöfen. 4 Siemens- Martin Oefen und 4 Tiegelöfen, einer elektrischen 
Zentral- Anlage von 1700 Pferdekrttften. 15 Dampfkesseln. 3 Lokomotiven. 3 fahrbaren Dampfkranen. 
70 elektrisch angetriebenen Lauf- und Drelikrahnen. einer dampf- hydraulischen Schtniedepresae von 
2500 t Druck, 1> Dampfhämmern mit 25000 kg Füllgewicht, 350 Werkzeugmaschinen. 1 Holzschneidemühle), 
umfasst : 

Eine Maschinenbau- Anstalt von grösstem Umfange, die sich neben der Hereteilung der ver- 
schiedenartigsten Maschinen für die eigenen Werke in der Hauptsache mit dem Bau von Maschinen für 
Walzwerks- und Hütten-Anlagen. sowie tür den Steinkohlenbergbau befasst. 



OutchofTnuairsbiittc: HU Toas-Hcliwiiumkian Dir den Hafen von Klo de .Janeiro. 

Fine Eisen- und Metall-Giesserei. in welcher Maschinenguss jeder Art und Grösse und als 
Besonderheit Gussformen ((’oipiillen) für Stahlwerke hergestellt werden. 

Eine Stahlformgiesserei, mit den neuesten und vollkommensten Einrichtungen versehen, aus 
welcher Stahlformguss aller Art bis zu 45000 kg StUckgewieht und als Besonderheit solcher für elektro- 
technische Zwecke hervorgeht. 

Eine Dampfhammersehmiede mit Presswerk und Kettenseh miede liefert Schmiedestücke jeder 
Form bis zum StUckgewieht von 40 000 kg. insliesondere Schiffanchaen. Kurbelwellen. Walzen, 
lyokomotivschraiedestückc. Anker u. a. w., ferner Ketten bis zu den schwersten Ankerketten. 

Eine Dampfkesaelsehmiede. worin Dampfkessel, Behiilter u. s. w. hergestellt werden. 

Eine Brückenbau- Anstalt von grösstem Umfange. Aus den Brüekenbati -Werkstätten sind 
u. a. folgende Eisenbauwerke hervorgegangen: 

Grosse Schwimmdocks für die Kaiserl. Werften in Danzig, Wilhelmshaven und Kiel, sowie für 
Privatwerften, schwimmende Mastcnkrnne bis zu 100t Tragfähigkeit für Bremen. Kuli rort, Kiel, 
Wilhelmshaven. Rio de Janeiro, eiserne Schleusen! höre für Wilhelmshaven, Rendsburg und Kairo. 

Sicherheitathore für den Dortntund-Ema-Kanal. 

Eiserner Leuehtturrn bei Campen. 
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Die fiutehoffnungshiitte liefert Schwimmdockanlagen mit sämtlichem Zubehör und Inventar, 
Mrielwduhig zum Bestimmungsort schwimmend. Eiserne Schwimmdockanlagen wurden bisher erbaut 
für die Kaiserl. Werften in Danzig, Kiel und Wilhelmshaven, ferner für Blohm & Voss in 
Hamburg, Vulkan in Stettin und Heinrich Brandenburg in Hamburg. 

Ein grosses Schwimmdock fUr 1 1 "»00 i Tragfähigkeit bei ca. löO m Ulnge und rund M in Breite 
ist gegenwärtig fllr den Vutkain Beige zu Antworten in Arbeit. Es wird in der Bauart des Dockkörpers 
sowohl als auch in der Maschinen* und Putu|>cnanlugc die neuesten Verbesserungen und Vervollkomm- 
nungen in sich vereinigen. Die Lieferung eines Schwimmdocks von 16 000 t Tragfähigkeit, welches für 
den Hafen von Tsingtau bestimmt ist, wurde der (iuiehoffnungshütte kürzlich übertragen. 



«•utHiuflnunipriiültc: Si'tiwinmidork für die Kaiscftkho Wern in Oanxiir. 

Schwimmkrane: Bei dem Wachsen unserer Kriegsmarine und den fortwährend gesteigerte» 
(J rönnen Verhältnissen der Schiffe und ihrer Ausrüstung hat sich das Bedürfnis nach schwimmenden 
Kranen fühlbar gemacht, welche dos Uehemehmen und Ausweehseln auch der schwersten (»escliÜlxc. 
da« Ein- und Aushaucn der (Sefeehtsmasten u. s. w. auf der Heede oder an beliebiger Stelle im Hafen 
ermöglichen. 

Von der Uutehoffnungshiilte wurde im Auftrag der Kaiserl. Werft in Kiel in den Jahren 1S01 !t*J 
ein schwimmender Mastenkran für 1 00 t Tragfähigkeit entworfen und uitsgenilirl. 

Ein eisernes Ponton von -16 m Länge. IS m Breite und 3.1 m Höhe enthält die Dampfmaschinen. 
Kessel und Hilfsmusehinen für die zwei Schiffsschrauben und den Kranmechanismen Antrieb, ferner 
Wnsserballastzellen. Kohlenbunker. Wohnräume für den Führer und die Bedienungsmannschaft. Küche. 
Inventurienräume u. s. w. In einem Häuschen auf dem Deck ist der EUlirerstand und der Kuderapparat 
zur Steuerung des Pontons. Hier befinden sich auch die Steuerungen für die Dampfmaschinen und 
Krnnraechnnistnen. Auf dem Vorderteil des Ponton» stehen die drei ca. 42 m langen Gittermasten. Der 
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Hinicrmasi kann vermittelst einer Schraubenspindel ausgelegt und zurückgezogen werden. An den Mustköpfen 
hangen Cie ns für 100. :J0 und 8 t. welche die Lasten bis zu JO besw. in Uber den Wasserspiegel 
heben können. Ein gleicher Kran wurde spiiter in den Jahren 1901/1902 nochmals flir die Kaiserl. Werft 
in Wilhelmshaven erbaut. 

Einen in der Konstruktion gleichen Kchwiinmkrnn. jedoch mit nur 80 t Tragfähigkeit, hat die 
Kaiserlich Brasilianische Regierung bezogen. 

LVlier die Thiitigkeit der Stahlformgiesserei und der Dampfltammerschmiede flir den 
Schiffbau giebt folgende Aufstellung ein Bild und zeigt gleichzeitig, dass die Beziehungen dieses Werkes 
zum Schiffbau bereits sehr alte sind. 


Schiffbaumatcrinl in Stahlguss. 


Jahr der 
l.icferuiitr 

II o s t o 1 1 e r 

l)uiii|ifor 

1» <*k « n h 1 u n d 

tiewH-ht lietnerkunifen. 

1W2 


_ 

16 SehrunbentiUirel 

1 700 ki» 

m«8 


— 

Ü Sehirfsichrautinn 

600 , 

. 


P.crnliard 

0 SdiraobcntlUird 

00» . 

!*1«4 


— 

Steren und Wcllonaiixlritte 

7 5o(» . 

. 


— 

s Sciiilt‘sM liruuU'11 

2 200 . 

I*«5 


| — 

7 Ankor 

1 43» . 




1 Sdiinwhrnubc 

120» . 

. 


— 

t)iv Teile z. Hll t Seil» iinmkmn 

21 oo» . 

. 


— 

Sdiaufelrudnlbfie. Cy linder dr. 

tUiOO . 

. 


— 

Cylindcr etc. 

C 10» . 

1*06 


— 

:t Anker 

IHN) , 

. 


— 

1 Sdiilfr^chranbo 

1 200 „ 

9 


— 

1 Anker 

400 . 

. 


— 

tu Schraubenftiifrvt 

SO 400 . 

1*07 


— 

d Anker 

1 100 . 

• 

Uh) Kaiserlichen Werflen. der 


4 ädkllftechraulwH 
6 

1 lluder 

l)ir. Toi Io. Cy linder He. 
20 Anker 

1 l’rofiolleranbo 

j HdtlRtechraulwn 
15 Anker 

2 Sdiraiihenruliincn 

KTtfl . 


Nnrddriit.Hi'liv l.lojit, Stettiner 
Musrhirieltlvui A.*G. VllIc.HI, 
P. St-hii-liau »ml die bedeu- 
tcnilftcu Worfle llamtniiY* und 
llreinen*, »evrie amli eine 

- 

2 500 . 
fiOOOfl „ 
4WI0 . 
2 700 . 
2 400 . 
ir/wj * 

an «oo , 

1‘MiO 

l*Pi> 

Anzahl grtteserer «wrlisebr r 
Werfte. 

— 



_ 

1 lludeitjiimlruiit 

570 . 

. 


— 

2 Ruderrahnien liehst Sebafteti 

so nun . 

. 


. — 

Steven- mul Ruderteilc 

25i)oo . 

1600 


i 

1 xwoiteil. Ruilemahnien 

K» . 

. 


— 

11 Ankur für Torjiodolmde 

1 500 . 

. 


— 

Teilo zum 100 1 Sehwinimknu) 

<5 Udo , 

. 


— 

1 Kuiler lielisl Srliafl 

4 70» . 

. 


— 

Steven mul Kndcrralinicii 

2*00» . 

1!'0I 


Kreuzer .11." 

1 VursteveiimiUelleil 

23 «SW . 

. 


— 

Rudertcile und Rreius-u-heilK'n 

2 not» . 

UNS 



6 Kildorleile 

2»» . 

. 


— 

Steven- lind Rudertdlo 

]H utm . „ 

. 


— 

Steven und Itnilerrnhnien 

1 wo _ 

. 



12 Sdi rauben II »£d 

22 MNI . 


1Ü2 
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Geschmiedete Anker, Kuder und Steven etc. 


)t«>»tt'MQr Oiunpfer Oegcnatand Uowieht Bemerkungen. 


]KK| 



S Buganker 

4 :-K» kg 



— 

2 Rlkutanker mit Stiwkcn 

A2U0 . 



— 

3 Buganker mit stiirkeu 

3 70U . 



— 

1 Buganker mit 8twk 

22&0 . 



— 

1 IltH'kanker mit Work 

1 7fiii . 



— 

2 Stroman kor 

• 1 JWO . ' 



— 

1 eompl Kuder 

6100 . 

|M2 


— 

h Kielatürk« 

7 :luü . 



'1 — 

.1 Stroiunnki’r 

.'Mino . 

. 


1 - 

•1 Hinterstere« 

2 200 . 

|XJ« 



2 Vordersteven 

1 2' mi kg 



_ 

2 Inglettetd- Anker 

stam . 



— 

2 Hinterateven 

4 IM Ml , 



— 

2 Utnlemthmen 

1 lOMI . 

|Mi| 


— 

2 IngettHd-Aiiker 

*2110 . 



— 

1 Ruder 

«um . 



Hlepnaln 

2 Schraubenflügel 

1 UM» . 


IM« KaWorllelien Worften, der 

_ 

3 Anker mit Stork 

4 fiOM . 


Nonldmtaeho l.lovil, Stettiner 



4 lngettdd-Anker 
1 

1(0*1 . 


Maaetiinr-ithau Vulcan. 


2 UNI . 


F. Si-hiclian ii ml di« brdOQ- 



s Si hlir.i.-ih rauben 

380il . 


tend*ten Werlte Hamburg* mul 

__ 


7 um . 


Brcnuena, aowin aueli «ine 

_ 

1 VorderSsven 

1200 . 

IHS*. 

An/.nlil «rtHMirer englischer 

lia.K.iia 

1 SctiifTaaehnuihe 

5 4M . 

|*K« 

W erfte 

Wer» 

i eompl. Ruder mit Beschlag 

7 4oo . 



— 

1 . . 

1 100 . 



— 

*i Ankrrdavita 

r».vm . 

, 


Itrannseh w*lg 

1 eompl. Ruder mit Besohl*« 

:► 7oo . 



— 

2 Rudorralitnen 

«41 NI . 

. 


KIIk* 

1 eompl. Ruder mit 2 Platten 

10200 . 

|n<; 


Küldi» 

2 Ruderplalten 

1600 . 

. 


- 

i 2 Kuderplatten 

1 4u» . 



_ 

4 lllnterateven. 1 Ruder. 4 Finnen 

Sfiül) . 

IttSK 


— 

m klelatlk'ke 1 Vordersteven 

aoaoo , 

1 


— 

2 Ankerdavit* 

6000 . 

l Still 


Ilohenollern 

1 Hinterstes eil 

1O.300 . 



. 

l Rudmmhmon 

6 «Ol» . 

1«W 


- 

1 lagletteld-Anker 

4 600 , 

IHB7 



3 Schraubenflügel 

li-’-N) . 

|XtlS 


— 

1 Ruder mit Schaft 

4 2*N» . 

liMtl 


— 

4 Vontevea-dberteile, 1 Ruder- 

«4M . 




pinne 


NB. 

Siitntlirhe Ruder. Steven und 

Anker geschmiedet 

mimt liehe SchiflHSehratiben in <ia**«u»n. 



Schi fl» wellen. 


.I*lir ili*f 
Lieferung 

B * * I o 1 1 e r 

Ihuupfer 

Oogenatand 

<*ewi.'lit Bemerk urigen 

I*W| 

IliA Kai*«rtichrti Worden, der 

Baltimore 

1 Schrauben» eile 

4 7ui kg 


Nurddentscho Lloyd, Stettiner 

Wtu*er 

1 Oniekwelle 

04H0 . 

. 1 

Miisi-hincntua A.*U Yiilran. 

Falke 

1 Schrauben »olle 

1WNI . 


F. S-hldiau und die taten- 


2 Kurbelaehsen 

47-ÜO . 


temOten Werft« Hamburg* «ml 

— 

1 diipp. KurlmlwHIe 

2 uw . 


IlmmM, Mwtn aneh eine 

IU«wHt 

1 Schrauben* «II* 

6 INN» . 


\u/uhl irrJMwreT eugta-her 

Held 

1 

1 UNI . 


Werft«. 

Herenlre 

i, 1 

2 Jui . 
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N c h i f f a w e 1 1 e n. 

i Portsetzung.) 


.labr der „ . , , 

, , , B o * * o 1 1 e r 

Litfenag 

Dumpfer 

Gegenstand 

Gowicbt 

Bemerk touren. 

mi 

('MMt 

1 dopp. Kurbeiachse 

1 5oo kg 


. 

Venu« 

1 . 

2300 . 


. 

— 

1 einf. 

2200 . 


. 

— 

1 . 

2 200 . 


. 

— 

1 Schrauben welle 

1 3500 . 


• 

— 

2 Zwischen wellen 

0 200 . 


. 

Kaiser 

1 Kurbel »ch «« 

3000 . 


1482 


1 einf. Knrhelaefato 

2 200 . 


. 


— 

2 Kurh«|weilen 

u 2 200 » 


. 


— 

S irlatte Wellen 

10000 . 


. 


— 

l ZwDchenwelle 

3 200 . 


• 


Irene 

1 dopp. KurlHilnehxo 

2800 . , 


• 


- 

2 Knrbelachsen 

k 23W) . 


. 


I>IMI«U 

1 Druckwelle 

7 0U0 , 


• 


Oder 

I 

7 900 . 


, 


— 

2 einf Kurbelnchsen 

souo . 


. 


Werder 

1 Schraubenwello 

7 700 . 


• 


Wusel 

1 

7400 . 


INKI 



1 Welle 

1200 . 


. 


Neckar 

1 Schrauben well« 

4 600 , 


. 


Salier 

1 Druek welle 

4 000 . 


• 


lilsponiu 

1 Kurbelnehs« 

1 <100 , 


• 


Slriuti 

1 Schrauben well« 

1000 . 


• 


Sperber »«. Straus* 

2 

4 300 . 


. I)le Kaiserlichen Werften, der 


Donau 

1 Druckwelle 

7 000 . 


. Norddeutsche L|o)d, Stettiner 


Werder 

i 

7 000 . 


• Maschinenbau A.-U. Yulcan, 

America 

1 Schrauben welle 

7 200 . 


, K. Sehiehan und die berieu- 

llnhsbiirir 

1 Druckwelle 

4 700 , 


. taadftea Werft« Hamburgi und 

Neckar 

l Bchraubenwolk 

8ÖU0 . , 


• Bremen*, sowie such eine 

Rhein 

1 Druckwelle 

7200 , 


1**4 Au zu lil trriwserer englischer 


Salier 

i 

4 700 . 


- Werft«. 


— 

1 

7 000 . 


. 


Neckar 


7 800 p 


, 


— 

2 Kurbel- u. 1 Wasserrad welle 

3000 . 


, 


— 

1 Schrauben welle 

2400 . | 


1886 


Oder 

1 Druck welle 

7 800 . 


. 


Costdor 

1 

1600 . 


18*7 


SfMurtoor 

1 Verbindung* welle 

1 <100 . 


. 


America 

1 Zwischenwellc 

• 700 . 


1848 


- 

1 gebaut« dopp. Kurbel wo i io 

6 800 . 


. 


- 

12 SchllTswellen 

4000 . 


1«SJ 



Div. Wellen 

16000 . 


IHHM 


— 

Druck-, Kurbel und Propeller 






wellen 

2 I0Ü0 . 


1899 


— 

2 Wellen 

• BOO . 


• 


— 

4 Kurbel wellen 

31000 . 


, 


— 

DIV. WellTn 

24 000 . 


• 


— 

6 Zwischdiiwelieii 

27 000 , 




— 

3 Kurbelwellen und H Wellen 

86000 . 


1WJ0 

— 

Div. Wellen 

fltNlO . 


• 


2 l*auf- und 1 Drnek welle 

12 300 . 

. 

— 

1 Druck-, 1 Zwischen und 




2 Kurbewellen 

H 800 . 

. 


1 Mittel-, 1 Steuer- II. 1 Hack 




bord welle 

io düo . 

* 

~ 

3 Wellen 

io: uh> , 
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S c h i f f h vt «* 1 I f n . 

iKortsetznng.) 


B o s t o 1 1 « r I nuupfer <1 e g o n s I a n d Gewicht Hrmerknngen 

Ueferong 


1800 


3 WH Ion 

11 «Mt . 



1 Mittel-, 1 Steuer- u. 1 Back- 


i 


bord welle 

14 000 . 

* 


- 1 Kurhclwelle 

1030» . 



— Druck-, Propeller- u, Zwischen- 



hip Kaiserliche« Werften, der 

wellen 

K. 300 . 

. 

Norddeutsche Lloyd, Stettiner 

— 1 Schaufelrad w elle 

10 *M» . 

1801 

Mäm - hi ut-nlKiu A.-Q. Vulean. 

hiv. Wellen 

5400 . 


K. Schlettau und di® bedeu- 

— hlv. Kurbel- u Propellerwcllen 

MOiiO . 

. 

tendsten Werfte Hamburgs und 

1 1 . auf u eile 

.'•6<i0 . 

, 

Bremens, sowie auch eine 

hlv. häuf-, Druck- u. Propeller 



Anzahl grösserer englischm* 

wellen 

nunoo . 

. 

Worfle. 

— • 4 Sehr au hon wellen 

12000 . 

m 


— 1 Mittel , 1 Steuer- u. 1 Back- 




bord welle 

14 KM) . 

MOS 


15 La«r-. 3 Drocli- «. 2 Pro 




pH ler wellen 

»7 600 . 



4 Lauf- und 2 Druckwellen 

32 CH«» . 

m 


— hlv. Wellen 

81 O0» . 

XB. 

Siiiuilicho Wellen werden in bestechen Siemens Martinstahl hergestellt. 





Schiffs ma 

nc h inen etc. 



Jahr der 

Besteller 

Dampfer 

Gegenstand 

Gewicht 

ICetucrk ti ngen 

Lieferung 






JS8I ! 


Waldemar 

2 SchiffsauPrliiaeii mit Kessel. 


n.-BH t« gxkl Kfffer 




Wellen u. Rohrleitung cnrapl. 

— 

r-MlSMlallM. 

HM 


Europa 

1 ScfiifTsntnsrliinc mit Wellen. 



|| 



hanipfpunipcn. Dampf- und 

i 





Druck ke*-*l rompl. 

- 

• 

H 

. | 


ii — 

1 Gangspill tur 33 mm Kette 

1 ow kg 




Schrauben hoot II. 

2 Compound- Schraube niuaschi - 






n«*n mit Wellenleitung und 






Kessel rompl 

37 tMJO „ 




Walkyro 

1 t'oaip.Schifrsiuaschme 3UUP&. 






mit Wellen lei tu tat u Kiswl 

73 <8 Mi . 


ISH.5 

hie Kaiserlichen Werften, der 

llispnuin 

1 Schi IT* Maschine 750 PS. mit 




Norddeutsche l.loyd, Stetliner 


Wellenleit ii ntr, Daa»prpoiii|»c 




Maschinenbau A.-G. Yulcun. 


und Kessel eompl. 

1M2»mi . 


1SW4 

F. Sebicliau und die bedeu- 

— 

2 Comp Schkflsmaxchincn mit 




tendsten Werlte Hamburg* und 


Wellenlcitung, Kessel und 




Bremens, sowie auch eine 


Rohrleitung cotupl 

78 SU» . 


. 

Anzahl grösserer englischer 

Sirius u. Orion 

2 Scliiffsniaschinen 

— 

• 


Worfle. 

Schratt Leu boot III 

2 Comp ScbHTsmaschlnen mit 






Wvllenleitnng. Kessel und 






Rohrleitung 

— 

. 




1 Sehiffsmaschin« 4M PS 

— 

. 



— 

1 . 315 PS. 

— 

. 

INS.*. 


— 

1 Gang -pi II 

H»lO » 


Iftä 


Itheinland 

1 Comp. Schilfsmaschlnc mit 






Wetlenleltuug, Kessel und 






Rohrleitung 

7*1 100 kr 




Kranz Hanicl 1 

1 Comp. Bchiffsnmsrhlnn mit 






Kchjiorelrüdcr, Rohrleitung 



1 



ünd Ke-sel 

287 7u» . 
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S c h i f f h m a h c h i n e n etc. 

i Fortsetzung ) 


Jahr der „ . . , 

Besteller 

Lieferung 

Kampfer Gegenstand 

Gewicht 

Hemerkungen 

1995 , 

Gien reut li 1 Compound - ^hiffanniwhino 




mit Schaufelräder, Rohr 




leitung und Kessel «unpl- 

141 700 

. 

1886 

1 RJUforeohiflsmaaeblaa oompl. 




mit Pumpen, Rohrleitung and 




Kessel 

— 


<t««ktil Bichl m«ftr 


1 l'oiu ji. ■ SuhUTsmaschine mit 





Rohrleitung u. Keaad «*omp!. | 

i lofl OOO 

. 

18h7 

2 compi. Gangspills 

4906 

. 

m 

— 1 Ponton z. 4U t Sdiwimmkran 

181 -UM 

. 

. 

1 Kran tu t Tragkraft 

«5000 

• 


— 2 Schrauben- und 1 Pump- , 




manch ine, Kampf kessd und 




Rohrleitung 

43200 

« 


— 1 Comp. - Srhiirsaiasdilno mit 




Schaufelräder. Rohrleitung 




und Kessel 

— 


. 

1BRK 

3 feste Uferkrane 

30 011«) 

. 


— 20 fahrbare l'ferkram) 

1 IO (HM» 

• 



— Ul feste S|Mi ich er kr aiio 

IIIOtH» 

. 


im> 

Franz Hanid VI. 1 drck-yl Schiffsmaschino mit 




Die Kaiserlichen Werften, der 

Schau felräder, Rohrleitung 




Norddeutsche Lloyd. Stettiner 

und Kessel eompl. 

107 7oo 

• 


. Maschinenbau A.-G. Vulcan. 

6 Hydr. fahrbare Krano mit 




P. Schlchau und die bodoii 

Akkumulator, Rohrleitung u. 




Imitaten Werft« Hamburgs und 

Hydranten 

ÄB 400 

. 


1800 Bremen.', sowie auch ein« 

Franz Hanid V. 1 dreifach« Kxpanstonsmnsehioc 




Anzahl grosserer englischer 

mit Rohrleitung, Gebläse und 




Werft« 

Transmission 

— 


• 

1802 

1 SdiHTsmaschino m Schaufel- 




] 

räder und Rohrleitung 

30 OUU 

. 



2 Hetrlebsmaschinon, Rohr 





leitung. Pnot|ien. Kampf 





k cs. iel und Anker zu UM 1 





Sehwriiiimkrnn 

220 lag) 

. 


1999 

36 Spills 

255 000 

. 


|80.*. 

— 2 Comp. • |5«'liiihsnuwchiiien. 





Wdlenleituug, KampfkcvcJ. 





Rohrleitung, Steven n. Kuder 





zum Kl t Schwimmt ran 

IröOUfl 

. 


1*M 

— Maschinelle Hinrichtung des 





Schiebepontou der Kammer 





schleuse 

11(1 OUU 

. 


1807 

— Dreh • RoUbrtckc und Hand- 





pumpen 

rd&nuu 

. 


1808 

1 Bug Verholspill 

4200 



10112 

— 2 Sehrauheamaschliien. Wellen- 





1 Idtnnr. Pumpen, Rohrleitung, 




Anker. Steven und Ruder . 




zum 100 t Sehwimmkran 

210 nun 

■i 


kn; 
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Die Kettenseh miede fertigt geprüfte Ketten jeder Art von G mm Kiaenatärke aufwärts in 
jeder gewünschten Abmessung aus bestem Schweisseisen sorgfältig hergestellt, als Schiffs-. Kran-, Anker 
und Förderketten. sowie Ketten besonderer Form. 

llervorzuheben sind Ankerketten mit und ohne Steg bis zu den grössten gebräuchlichsten Ab 
messungen und Körderketten fllr Kettcnfdrderungen. 

Ankerketten werden laufend ftlr die Kaiserliche Murine geliefert. An Förderketten Bind im 
Jahre 1901 allein *2*2 000 Meter zur Ablieferung gelangt. 

Auf der Abteilung Sterkrude werden jährlich etwa GO 000 — 70 000 t fertige Waren hergestellt. 

II. Walzwerk Oberhausen in Oberhausen ‘2 

mit IG Puddelöfen, 8 Sch weissöfen, 4 Rollöfen, G Wiirmüfen. II Wnlzenstrassen , 58 Dampfmaschinen 
und 7 Dampfhämmern von zusammen etwa 80*)0 Pferdekräften und 40 Dampfkesseln) fertigt aus 
Schweisseisen, Flusseissen und Flussstahl Schiffbaumaterial für alle Handelszwecke. 


mit einem Thomas- und Martin-Stahlwerk. 2 Roheisenmischern , 4 Birnen, s Kupolöfen |davon G zum 
Brennen von Kalk und I)olomit| und ö Siemens Mnrtin-Oefen enthaltend. 1*2 Warmöfen. 9 Wnlzenst rossen. 
I Radreifen- und Kclteiltenrüder- Walzwerk. I Räderseli miede und Radsatzfabrik. 1 Schmied pprewe. 
7 Dampfhämmern. 12 Dampfmaschinen, 10 Ixikomotiven, ö fahrbaren Dampfkranen. *2 (Jiew wagen. 
15 elektrisch äuget rieltenen Laufkranen und Aufzügen, von zusammen 19 500 Pferdekräften und GG fest 
stehenden Dampfkesseln) fertigt aus Flugreisen und Flussstahl Stab und Formeisen fllr Eisenbahn bedarf. 

IV. Eisenhütte Oberhausen in Oberhausen *2 

(mit 9 Hochöfen, 91 ('owper-Winderhitzungs- Apparaten, 451 Koksöfen, 85 Dampfmaschinen von zusammen 
8000 Pferdestärken, HG Dampfkesseln. 13 durch Hochofengase gespeiste Gasmotoren zum Antriebe von 
Dynamomaschinen für elektrische Kraftübertragung und Beleuchtung sowie von Geblüsen, in einer 


III. Walzwerk Neu-Oberhausen bei Oberhausen 2 



liiiti'ltwirnitnir^tiutn*: ToriMHiobuotiHtwIi für di" Kai-erlU-lie Werft in KM 
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Gesamt kraft von 53*20 Pferdestärken, 17 Lokomotiven von zusammen ‘2055 Pferdestärken) verhüttet: 
inländische Eben- und Mungan-Krze aus den eigenen bedeutenden Eisenerzlagern in verschiedenen Be- 
zirken Deutschlands, in Lothringen. Luxemburg u. s. w., sowie Erze aus Spanien. Sehweden und Russland, 
Puddelech lacken aus Rheinland, Westfalen. England, Belgien und Frankreich und erzeugt: Puddel-, 
Beuemer*, Thomas-, Hämatite- und GleMerei-Roheiscn, Spiegeleisen sowie Ferroraangmi 

Die Erzeugung des Hochofen werk« beziffert sieh stuf etwa 400000 t Roheisen jährlich. 

V. Wasserwerk an der Ackerfältre bei Duisburg. 

VI. Gasanstalt auf der Eisenhütte 

mit 3 Generator* und 2 Röstöfen mit eiuer täglichen Produktion von ca. 3000 cbm. versorgt die Werke 
der Gutehoffnungsbütte in Olierbausen mit Leuchtgas. 

VII. Steinkohlenbergwerk Oberhausen. 

Ylll Zeche Ludwig in Rellinghausen bei Hasen a. d. R. 

IX. Hammer Neu-Essen bei Oberhausen 2. 

Die im Besitz des Aktienvereins Gutehoffnungshlitte befindlichen Eigenst eingruben in Nassau. 
Siegen, Bayern, larthringen. Luxemburg u. s. w. umfassen eine bedeutende Gesamt-Gerechtsame, die dem 
Werk grossen Vorrat an Erzen sichert. Das konsolidierte Steinkohlenbergwerk Oberhausen umfasst eine 
zusammenhängende Fläche von S3.S i|kin 38,3 Maximalfelder, Das gesamte Grundeigentum des Vereins 
beträgt etwa 1000 ha. Die bebaute bezw. überdachte Fläche betrügt über 200 000 qm. Die ganze Be 
triebekroft beziffert sich auf etwa 40000 Pferdekräfte Der Aktienverein beschäftigt z. Z. über 14 000 
Beamte und Arbeiter. Der Verein arbeitet mit einem Aktienkapital von 18000000 .Mark. 

Wie aus diesen Angaben hervorgellt, darf sich die Gutehoffnuugshütte wohl mit Recht als eines 
der bedeutendsten Werke des Eisen- und Stuhl -Grossgewerbes bezeichnen. Ihre besondere Bedeutung 
innerhalb dieses Gewerbezweig«» stammt indessen nicht aus jüngerer Zeit; sie hat dieselbe schon vor 
langen Jahren erlangt, als sie unter den Ersten war, die in Deutschland das Paddel verfahren, die Her- 
stellung von iSchienen und den Bau von Dampfmaschinen und Dampfschiffen einführte. 
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Union, 

Aktien. Gesellschaft für Bergbau, 6isen- und Stahlindustrie, Dortmund. 

Unter den grossen Hüttenwerken Rheinland • Westfalens ist die in Dortmund am Dortmund* 
Ums Kanal gelegene Union. Aktien-Geeellschnft für Bergbau. Eisen- und Stahl-Industrie 
wegen ihrer grossen Ausdehnung und der Vielseitigkeit ihrer Erzeugnisse. zu denen auch die Herstellung 
von KchifTlmumaterial in bedeutendem Umfange gehört, eines der bekanntesten. 

Neun grosse Hochöfen stehen zur Verarbeitung der Rohmaterialien, welche teilweise, soweit 
Ente und Kohlen in Betracht kommen, aus eigenen Gruben gewonnen werden, zur Herstellung von Roh- 
eisen. das zur Fabrikation von Siemens Martin und Thomas Stahl verwandt wird, zur Vertilgung. Aus 
3<H> Kesseln wird der erforderliche Dampf zum Antrieb der verschiedenen Betriebe gewonnen, ’Js Walzen- 
strassen verarbeiten den Stahl zu Fertigfabrikaten als Schienen. Schwellen, Kleineisenzeug. Trägem, 
Winkeln. Stabeisen, Blechen. Röhren etc. Ktwa 10(100 Personen sind mit der Herstellung der Roh- 
und Fertigprodukte, letztere sowohl in den genannten Artikeln, als auch in Brücken. Eisenbahnwagen, 
Radsätzen. Weichen. Stahlgussfabrikaten, eisernen Fässern, Schrauben etc. beschäftigt 



Wvllvatiuckr fur S. M. Kr»*u>:i*r ,1t* au» Sutilpuas 
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• EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU * • 


Ueher die Mengen der ein- und ausgehenden Waren kann man sich ein annäherndes Bild machen, wenn 
man hört, dass die Balm für diese an Frachten im Jahre lÜXX) über 5000000 Mark vereinnahmte. 

Die günstige Lage am neuerbuiiten Kanal veranlagte im Jahre 1898 die Union, eine Schiffs- 
werft anzulegen. Wenn aus derselben auch naturgemäß keine grossen Seedampfer hervorgegangen 
sind, so wurden doch die auf dieser Werft hergestellten Seekähne, Prähme und Schuten zur grössten 
Zufriedenheit der Besteller ausgeflihrts 

Für die Kaiserliche Werft in 
Wilhelmshaven wurden hier wieder- 
holt Kohlenprährae erbaut, welche 
auch seetüchtig sein mussten, um 
die Kriegsschiffe bei Manövern etc. 
auf See mit Kohlen zu versorgen, 
ohne dass die Flotte genötigt wäre, 
erst den Hafen aufzusuchen Zur 
Zeit haut das Werk für die Kaiser- 
lichen Werften in Kiel und Wilhelms- 
haven mehrere Materialien- und 
Tauelierp rühme. 

Für die Westfälische Trans- 
port- Gesellschaft, die Schleppschiff* 
faiirts-t Gesellschaft . Unterweser - 
wurden ebenfalls hier Schleppkähne 
fllr den leisten transport und für die 
Deutsch - Russische Naplita* Import * 
Gesellschaft ein Petroleum-Tank- 
kahn erbaut. 

Ein besonderer Spezialaitikel 
der Union ist der Stahlformguss, 
der heute für sehr viele Zwecke 
Verwendung findet. Grössere Ma- 
schinen haben heute fast immer 
mehr oder w eniger Teile aus Stahl - 
formgww. die Radsterne unserer 
deutschen Lokomotiven sind eben- 
falls aus diesem Material borge - 
stellt und der .Schiffbau würde 
heute ohne den Stahlformguss kaum 
noch fertig werden. 

Die Union lieferte sowohl den Kaiserlichen als auch vielen Privat Werften Stahlgtuwstüeke 
sei es in Gestalt von Kurbeln, Vorder* und Hintersteven. Rudern, Klüsen, Wellenböcken. 
Ankern und Schiffsschrauben, sei es in den für die Maschinen erforderlichen Teilen. 

Die Einrichtungen des Schmelzhaues gestatten Stücke bis zu 50 t HK) kg lienuistelleu. 

Für die Kaiserliche Marine wurden hier u. A. allgefertigt verschiedene Stahl gu&astlicke. bestimmt 
für den grossen Kreuzer „B“ und das Linienschiff ,G". 

Zu den Wellenböcken für den Kreuzer „B* seien die folgenden Festigkeitsproben umeeflihrt: 



(Viupi. HintcriCovf'n um) iluderrornilur au- Sttthlmiss 
fllr elma HMdeMampfer. 


FvBti£keitsprotiaA-RMu]tace ms Zsnvis 
Fertigkeit 
4t.il kg 
44, i . 

4S.0 . 

119 . 


istähcn v»n So mm hurvltni. un.l A.lO mm l.siityt*: 


Itefuiaiig 

W*/* 


'•irmwi'tmn 

r»! ",r # 


24 . 

S7 . 


40 . 

SU . 

&l . 
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I'jiteiit.mker von je flUOO Ktr CSenteht aus Stahlguss für den iWippH« lireulc n-bVhneiliBnif fer .Keifer WlHief» d«r üifetr*. 


Kurbelwello. Sehlffskurbeln. Balancier*. Rreuikopfv ans StahJjrue* von 40-, r »6Kg. Kestiirkei«. 
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Stahlguss- Anker fiir die Kriegs- und Handelsmarine wurden seilen» der .Union* fortlaufend 
angefertigt Die Kestigkeitaproben der beiden grossen Anker von je I500U kg (Jewichl für den Schnell- 
dampfer .Kaiser Wilhelm der (ir»8«e* ergaben folgende Resultate: 


Fr<tivkoit>|irolKtn Itosiiltnte mi- Zorrnsx^uboii von 2n mm und :WU mm lABjn* 


A. fllaklgaukmiBc: . . . . 
H. (IcHidnuliHlvte Sr lüfte au* 
Matoriit: 


Festigkeit 

In-hnnnir 

i'ontrartion 

IO.I litt 

28.0% 


40/> . 

Mfi . 

57.6 . 

. 

27.U . 

AU . 

43,1 . 

*27, U . 

.Vi.o . 


Die in dem grossen, hochmodernen Blechwalzwerk der Union bergest eilten Seltiflsbleche sind im 


Inhmde wie im Auslunde gleich beliebt uud mancher der neuzeitlichen Wasscrrieseii erhielt seine 
stählerne Beplattung aus dem Muterial der Union. 



hurt wunder Union: ivtrob-uuikuhn. erbaut für die lieiitsrhBii'dsolie Nnplitn Import tiroellsehaft, lt*-rlm inu|. 
ÜttM UUure »17 bi. Breite 8,2 in. Tiefe *2,20 tu. Tnurfihi|rkelt bei 2 tu TleffBBtt 77*» t. 
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Stahlwerk Krieger, Ai<tien. Gesellschaft zu Düsseldorf. 


Obwohl diese« Stahlwerk erst zu den jüngsten während der letzten Jahre gegründeten grossen 
Stahl formgieascreien zählt, «o sind doch die Leistungen dieses jungen Werkes speziell für den Schiffbau 
bereits so achtbare und an technischer Durchführung interessante, dass das Werk durch seine erzeugten 
SchitTbaumaterialien gleich in die erste Reihe der grossen deutschen Stahl formgiesaereien einrüekte. 

Die Düsseldorfer Ausstellung bestätigte dieses durch die ausgestellten Objekte, die zum Teil für 
grosse Seedarapfer des Auslandes bestimmt waren. 

Die hier beigefügten Abbildungen zeigen den Hintersteven mit Ruder, welche für den Dop)>el- 
schrnubendampfer „Goentoer* de« Rotterdnmschen Lloyd l>e«timmt waren. Das Gewicht der Teile be- 
trug 37 000 kg. Was den Steven betrifft, so ist derselbe infolge seiner Konstruktion und seiner eigen- 
tümlichen Teilung gieaserei-technisch sehr kompliziert, wenn er auch vom schiffbau-technischen Stand- 
punkte aus nicht ganz einwandfrei ist. 

Bei der Ausführung des Rudere ist wohl zum ersten Male der Versuch gemacht worden, in so 
grossen Dimensionen das Blatt nnzugiesscn. Die Blattstärke verjüngt sich vom Schaft an von 50 aut 
30 mm, während die Gesamtfläche etwa S x 3,5 m betrügt. 

Die Materialproben ergaben bei der Abnahme für diese Teile beim Hintersteren im Mittel 44,5 kg 
Festigkeit und 25 % Dehnung Itei 200 mm Kömerlange und beim Ruder 43 kg Festigkeit und 2*2 % 
Dehnung bei gleicher Kömerlänge. 



Sulilwi-rk Kri«i(or AWlieu Voratevoii für uinoii Ik»|ipi‘l*-Jir.*ub<'i»4l.ani|>r«*r 
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Eine andere Abbildung zeigt eint* Anzahl Maschinen- 
ständer, welche für das niedcrliidischcn Kriegsschiff. Herlog 
Hendrik'* geliefert wurden. Die Maschinenteile für dieses 
Kriegwchiff wurden ebenfalls von dem Stahlwerk Krieger 
geliefert. 

Die Materialabnahme der 1*2 Stiinder. von denen II 
auf der Abbildung zu sehen sind, ergab im Mittel: Elastizi- 
tätsgrenze *2!» kg. Bruchfestigkeit .V2.5 kg. Dehnung 
’2I " 0 bei 200 mm Kiirnerliinge. 

Die hier uligcbildetcn Hoch-. Mittel- und Nieder 
druck kolben für Schiffstnaachinen sind vollkommen 
blank Iwarbeitet. 

Ein weiteres interessantes Ausstellungsobjekt wareine 
Anzahl von Materiulproticn. aus denen der Beweis erbracht 
wurde, dass es auch möglich ist, im suuren < Ifen hei einer 
vorsichtigen und sachkundigen ladtung ein Material herzu- 
stcllen. selbst das weichste, welches dem aus basischen Ofen 
gewonnenen nicht nachsteht. Bereits im einleitenden Ka- 
pitel des Werkes „Eisenindustrie und Schiffbau*, ist 
hierauf hinguwiesen. und sei diese Mittheiluug an dieser 
Stelle durch die Aufführung einer Reihe von Zerrein- und 
Biegeproben von Material von 31» bis 60 kg Festigkeit er- 
gänzt. wie solche auf dem Stahlwerk Krieger zu be- 
sichtigen sind. Siche luiti-utfehendo Tabelle.) 

Sämtliche Proben sind aus Stahlformgussstücken 
herausgeschnitten ungeschmiedet geprüft und die Riege- 
pi'Oben kalt gebogen. Alle Stäbe tragen den Stempel «les 
mit der Abnahme Itetrauten Beamten. 

Ueber das Stahlwerk Krieger selbst sei noch bemerkt, 
«lass die Anlage dieses Werkes im Jahre 11*00 in Betrieb 
genommen wurde. Das Werk, welches eine Grundstück 
fläche von 1) ha hat. liegt am linken Rheinufer in unmittel- 
barer Nähe Düsseldorfs und ist durch die Kleinbahn Düssel- 
dorf-Krefeld mit dieser Stadt verbunden. 

Da diese Stahl werkanlage ausschliesslich zur Er- 
zeugung von Stahlformguss bestimmt ist. so zählt sic hin- 
sichtlich ihrer Grösse und ihrer Einrichtung zu den grössten 
ihrer Art. 



Stahlwerk Krieger Aktbtn 0&M*ll*rhan : Kader mit 
Mjpoicossoncm Blatt filr einen 
l>»pt«cUrhraabtMt<1ani|»r<'r. Oowk'hl I2««m kn- 
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,fd. Xoc 

Ifarehmcsücr 
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Siiililwcri Krlcgi-i- Aklln-Uesolk'lMfl Miwhinpiwiiimli-r für «Im» l*ollümli*rlie KrioKssrhifl' .llortoir Hendrik*. 

Die Grösse du» Terrains gestattet v«, «lass die Hetriebsgebäud© so erbaut wurden, dna sie ohne 
Ausnahme vergiöraerungsljihig bleiben, «hiss ferner alle Teile der Anlage, soweit erforderlich, von den 
Anschlussgeleisen auf l>c(|Ucmste Weise erreicht werden, und dass ein steter Kreislauf der Fabrikation 
einzuhalten ist. 

F.s wird für «len Leser von 
Interesse sein, nachdem von den 
inneren Werkstätten und deren Er- 
zeugnisse so viele anschauliche Hilder 
bisher geboten wurdeu, auch einmal 
den Situationsplan einer Stahlgießerei 
kennen zu lernen, wie er hier im 
Lageplan wiedergegeben wird. 

Wie der Plan zeigt, sind zwei 
Anfuhrgeleise vorhanden. Auf dem 
einen gehen nur Kohlen für die 
Generatoren und Kessel, auf dem 
anderen die Ofen und Gieesereiroh- 
materialien ein. Der Ofeneinsatz wird 
durch Aufzug nach den Oefen beför- 
dert und im Hauptschiffe des Giesserei 
gebSudea vergossen. 
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Die rohen Gussstücke werden dann von den Kranen gefasst. auf dem Verbindungsgelcise naeh 
der Werkstatt zur Weiterverarbeitung geschafft und dort auf die Werkzeugmaschinen verteilt. Ibis 
Fertigerzeugnis wandert zum Verladeplatz, der noeh mit entsprechenden Kränen ausgvotattet werden soll 
und verlässt auf besonderem Ausgangsgeleise ilie Fabrik, während die HtahlabfiiUe der Werkstatt auf 
Hchmalspurgeleisen direkt zürn Ofenaufzug, bezw. Kisenlagcrplatz zurück w andern. 



Man erkennt, dass ein Kreuzen der eingehenden Güter mit den Halle und Fertigerzeugnissen 
nirgends eintritt und Drehscheiben und ähnliche lästige Hilfsmittel im Anschlussgleise \ernneden sind. 
Kine nähere Prüfling des Grundrisses ergiebt sogar, dass auch hei jeder, innerhalb iles jetzigen Arbeits- 
progmnines liegenden Veigrösserung der Anlagen dieser Kreislauf ungestört bleibt und die zur Zeil noch 
unbebauten Flächen leicht durch weiteren Ausbau des Anschlussgeleises aufgeschlossen werden können, 
wie auf der Abbildung angedeutet. 

Alle Geluiude sind mit Ausnahme der kleinen Schreinerei in Eisen fach werk unter Verwendung 
möglichst grosser Liehtfliiehen aufgefUhrt Der Yerliingcrungsfähigkcit der Gebäude wurde dadurch 
Rechnung getragen, dass alle («iehelwiinde unabhängig von ilen Gebäuden mnntirt und nur an diese an- 
geschraubt sind. 
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Die Stahl Werksanlage weicht in ihren Einzelheiten wenig von Anlagen ähnlicher Art ab, sodnw 
eine nähere Beschreibung Überflüssig ist. Das Generatorenhaus mit fünf Generatoren ist mit Rücksicht 
auf die schweren Arbeiten am Kost möglichst geräumig und luftig gebaut. Der Kost des Generators von 
etwa 2,5 qm Gesamtfläche wird durch Glocke geschlossen, deren Abschlüsse mit Wasser gedichtet sind, 
und ist von allen Reiten zugänglich. Die Generatoren können nach Belieben mit Unterwind, der durch 
die Schachtsäulen eintritt. oder mit Dampfstrahlgehläse betrieben werden. Die Ventilatoren werden 
durch einen Gruppenmotor; der zugleich den Aschennufzug bedient, angetrieben. Als Gassammler wurde 
einem ringsum freiliegenden Sammelrohr, das unter der Arbeitsbühne aufgehängt ist, der Vorzug gegeben. 
Grössere Reparaturen und gründliche Reinigungen sind bei einem in der Erde liegenden, gemauerten 
Kanüle immer mit längeren Betriebsstörungen verbunden; das in diesem Falle gewählte Kohr, dass an 
beiden Enden bequem zugängliche Reinigung* 'Bühnen und -OefTnungen hat, kann dagegen bei Beilart 
ohne grossen Zeitverlust täglich gereinigt werden, während Reparaturen an demselben, sofern es sorg- 
fältig mit einem Cbamottefutter ausgekleidet ist, so gut wie ausgeschlossen sind. .Jede Abzweigung vom 
Gassammelrohr nach den Oefen ist nicht nur am Ofen durch das Gasventil, sondern auch am Kohr selbst 
ntaperrbar. sodass das Reinigen und Aushessern eines einzelnen Zweigknnuls unabhängig vom übrigen 
Ofen betrieb ausgefiihrt w erden kann. 

Die Siemens .Martinöfen, deren drei Stück von je 15 t Inhalt vorhanden sind, haben normale 
Konstruktion. 

Die Zustellung der Oefen ist sauer, was manchem Leser bei einer modernen Anlage befremdlich 
erscheinen mag. Bei der Wahl der Zustellung ging man neben anderen Erwägungen von der Anschauung 
aus. dass für die meisten Gussstücke des Maschinen- und Schiffbaues eine mittlere Festigkeit von etwa 
48 bis 50 kg wünschenswert und am zw eck massigsten sei. Ein solches Material genügt bezüglich seiner 
Zähigkeit und BearbeitungBtiihigkeit noch allen Ansprüchen, die der Konstrukteur oder Käufer stellen 
kann, und zeigt doch nicht den schnellen Verschleiß, den man oft an Gussstücken aus weichem, 
basischem Stahl beobachtet. Da der Stahl mittlerer Härle im sauren Ofen bequemer herzustellen ist 
und das Stahlwerk Krieger bis auf weiteres keine Blöcke erzeugt — bei gemischtem Betriebe wird man 
wohl immer dem basischen Ofen den Vorzug geben — , die Zustellung ausserdem leicht geändert werden 
kann, so wurde der saure Betrieb gewählt. Uebrigens ist es durchaus nicht schwierig, sofern man Itei 
der Auswahl der Rohmaterialien eine gewisse Vorsicht übt, im sauren Ofen Stahl bis zu 118 kg Festigkeit 
herab bei entsprechender Zähigkeit zu erzeugen, wie die aufgeführten Zerreißproben beweisen. Auel» 
der sogenannte Fluaeeiaenfonnguss für elektrische Zwecke lässt sich auf saurem Wege in einer Be- 
schaffenheit heretellen, die der Güte des basischen (Risses in keiner Weise nachsteht. 

Die Formerei und Giesserei. Das Formen und Giessen geschieht im Hauptschiff und dem 
zweiten Seitenschiffe der Gieaserei, 

Ferner sind noch vorhanden die Putxerei, die mechanische Werkstatt und eine elektrische 
Centrale. Zur Dampferzcugung dienen vier Zweiflammenrohr-Kesael von je 100 qm Heizfläche 


Aktien. Gesellschaft Oberbllker Stahlwerk, 
vormals C. Poensgen, Giesbers &• Co., Düsseldorf-Oberbilk- 

Auf der Düsseldorfer Ausstellung hatte die Aktien-Gesellschaft Oberbllker Stahlwerk ebenfalls 
einige bemerkenswerte Sehenswürdigkeiten au fzu weisen. 

Zunächst wäre eine Schaufelrad welle für einen bei der Firma Gebr. Sachenberg gebauten Rhein- 
salondampfer der Dam pfsehi ffahrtagesel Ischaft für den Nieder- und Mittel-Rhein zu erwähnen. Die sauber 
fertig bearbeitete Welle hatte eine Gesamtlänge von 12.6 m und war ganz durchbohrt, der dazu verwendete 
Siemens Martin-Stahl hatte eine Festigkeit von öO kg bei 20% Dehnung. 
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Ferner fiel ein komplete» aufgebautes Hinter, 
teil einet« Torpedobootes auf. Die schlanke Form 
dieser Boote in Verbindung mit dem Bestreiten des 
Erbauers, möglichst am Gewicht zu sparen, bedingen 
eine sehr komplizierte Form der Steven, von denen 
zwei in sauberer Schmiedearbeit ausgestellt waren. 

Endlich war eine komplete Schrauben welle, 
bestehend aus Druckwelle und Kurbelwelle, teilweise 
für den Dampfer „Barbarossa" des Norddeutschen 
Lloyd bestimmt, zu sehen. Diese drei Wellen waren 
aus den respektiven Rohblöcken unter der Aufsicht 
eines Experten in der kurzen Zeit von 10 Arbeits- 
tagen vollkommen fertig hergestellt worden: ein Beweis 
für die Leistungsfähigkeit des Oberbilker Stahlwerkes. 

Udingens hat sieh dieses Werk zur Spezial 
aufgabe gemacht, StUeke. die dringend gebraucht 
werden, besonders schnell zu liefern, was ja nament- 
lich in Havariefallen von grosser Bedeutung ist 



Hinterteil eines Torpedoboot«*. 


Von weiteren rheinisch-westfalischen Werken wären noch zu erwähnen der 

Bochumer Verein Tür Bergbau und Gussstahlfabril^ation, Bochum. 

Die Bedeutung dieses grossen westfälischen Industrieunternehmens wurde in dem Kapitel „Eisen- 
industrie und Schiffbau" bereits wiederholt erwähnt. Leider lagen bis zum Druck dieses Werkes 
die genaueren Daten der langjährigen Thiitigkeit des Bochumer Vereins für den Schiffbau nicht vor. 

Es sei nur erwähnt, dass der Bochumer Verein im eigenen Pavillon auf der Düsseldorfer 
Industrieausstellung ebenfalls einige sehr bemerkenswerte Objekte für den Schiffbau ausgestellt hatte. 
Es ging aus den Empfängern hervor, dass der Bochumer Verein, dessen Betriebe sich aus ‘2 Gussstahl- 
fahriken, 4 Steinkohlenbergwerken und mehreren Erzbergwerken in Lothringen und im Siegerland mit ea. 
1*2000 Beamten und Arbeitern, bei einem Aktienkapital von 25,2 Millionen Mark, zusamraensetzen. nicht 
nur für den deutschen Schiffbau, sondern auch den des Auslandes ein bedeutender Lieferant ist. 

So war unter den Teilen aus geschmiedetem Stuhl eine komplete Wellenleitung für das 
italienische Kriegsschiff il’anzerturmsehiff. 13400 t Deplacement) .Regina Margherita" ausgestellt, 
liestehend aus einer vierfachen KurMuchsc, Druckwelle und Schraubenwclle mit Schraube, eine dreifache 
Kurbel welle für eine ScliifTsmaschine, ein Dainpfkolhen von *2070 mm Durchmesser und zwei andere 
von 1240 besw. fkC» nun Durchmesser. 

Die Stahlgussahteilung zeigte einen grossen Hintersteven für einen grossen Schnelldampfer 
des Norddeutschen Lloyd, auch der Hintersteven für den Schnelldampfer -Kaiser Wilhelm der Grosse“ 
wurde hier gegossen, einen (Nlinderdeckel für einen (’ylinder von lf>30 nun Durchmesser, ein Ruder- 
joch und ein Führungsstück für die Steuerung eines grossen Kriegsschiffes, ferner zwei komplette 
Admiralitätsanker von 300 und 500 kg Gewicht. 


„Phoenix“, Aktien. Gesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb 
in Laar bei Ruhrort. 

Das Werk Esch weiter- A ue dieser Hütte liefert Schiffhaumaterial schon seit einer langen Reihe 
von Jahren, man kann wohl sagen, seit seinem Bestehen. Die Is'istungsfähigkeit in diesem Artikel er- 
streckt sich auf alle Qualitäten, wie sie sowohl der Privatschiffhau, als auch die Marine vonichreilien. 
Ea wurden für die Kaiserlichen Werlte, sowie an Privatwerfle, an letztere nach den Bedingungen der 
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verschiedenen Klassifikations-Gesellschaften (Bureau Veritns. Germanischer und Englischer Lloyd) fast 
permanent Lieferungen ausgeführt und mit dein Material stets die vollste Anerkennung erzielt. Auch 
nach dem Auslände wurde viel Sehiffhaumaterial geliefert. Die Lieferungen haben sich früher auf 
Profileisen und Bleche erstreckt. Heute betreibt die Hütte nur noch die Herstellung von Blechen, die in 
allen Grössenabrneaaungen. wie der Schiff bau sie erfordert, angefertigt w erden. Das Material ist Siemens- 
Martin Fl usseisen. welches nach dem basischen Verfahren hergestellt, aut dem eigenen Werke erzeugt 
wird, und zwar in jeder verlangten Qualität, bezw. Festigkeit und Dehnung. Seit ungefähr .Jahresfrist 
wird auch Stahlformguss angefertigt und ist das Werk in der Lage, alle Teile daraus zu liefern, wie 
der Schiffbau sie benötigt. 


Stahlwerk Aktien« Gesellschaft Charlottenhütte. Niederscheiden im Kreis Siegen. 

Dieses Werk zerfällt in I. Abteilung Hochofenwerk, gegründet im Jahre 1802, zwei Hoch- 
öfen mit einer jährlichen Produktionen! 700U0 Tünnen Roheisen, und zwar la Spiegeleisen. Puddeleiaen, 
Stahleisen, Giessereiroheben. Arbeiterzahl z. Z. 185. Abteilung Stahlwerk, gebaut in den Jahren 
1 SIH» 1900. Mnrtinstnhlwerk mit drei Martinöfen. Dampfhammer werk mit vier Dampfhämmern. 1 von 12 tons 
Füllgewicht, *2 von ti tons Fallgewicht und 1 von 2V f tons Füllgewicht Bandagen walz werk. Mechanische 
Werkstatt. Jährliche Produktion 50 000 I Flusaeisen und Stahlblücke, Achsen. Bandagen, Radsätze, ferner 
Schmiedestücke bis zu 12 000 kg Stückgewicht, Stahl faconguss bis zu 25 000 kg Stückgewicht. 


Unter den Gussstahlwerken, welche in der Hauptindustrie-Halle in Grup|ie H auf der Düssel- 
dorfer Industrie Ausstellung ausgestellt hatten, fiel durch die Mannigfaltigkeit der Erzeugnisse das 

Gussstahl-Werl< Witten 

auf. 

I)a» Werk wurde im Jahre 1854 von der Firma (’arl Berger & Cu. gegründet und ging später 
in den Besitz der Gussstahl- und Waffcnfubrik Witten und von dieser aiu 11. November 1881 auf die 
jetzige Firma, Gussstahl Werk Witten. Uber. 

Das Gussstahl -Werk Witten lteschiiftigt gegenwärtig insgesamt ca. 1750 Arbeiter, lH»»itzt IW Dampf- 
kessel mit zusammen 4450 Quadratmeter Heizfläche. 50 Dampfmaschinen mit 0500 P tVnlekr.it teil. 
JO Hämmer und 9 hydraulische Pressen. 1IC verschiedene Oefen. 814 Arltoitemuschinen verschiedener 
Gattung und eine elektrische Zentrale für Licht und Kraft, die 4 Dampf Dynamos mit zusammen 
1500 PS. und GO Motore mit zusammen 1200 PS. aufweiat. 

Das Werk zerfällt in: 

a) die Stahlwerksbetriebe (3 Siemens-Martinöfen, 2 ä 18. 1 ti 25 tons Fassung, Tiegel - 
schmelze mit 3 Tiegel- und 3 Vorwärmüfen) mit den Nel*en- Abteilungen: Formerei. Rüsterei 
und mechanische Werkstatt. Tiegelfabrik, Steinfalnik und Dolomit- Anlage; 

b) Walzwerksbetriebe (Rtnbelsen- Walzwerke für Grob- und Feineiseu. Blechwalzwerk für 
Grobbleche — 2 Strassen — , Feinbleche); 

c) Hammer- und Preiswerke; 

d) mechanische Werkstätten (Werkstatt 1 und II, Dreherei, Fräserei, Bohrwerk); 

e) Hochofen (Gernmniahütte b. Grevenbrück i. W.). 

Die Wohlfahrts-Einrichtungen umfassen: die im Souterrain des neu errichteten Verwaltungs- 
gebäudes befindlichen Bndeeinrichtungen für Brause- f!2) und Wannenbäder (5), zur Benutzung für 
Beamte, Meister und Arbeiter des Werks; 30 ArlteUmvohnungen. welche von insgesamt 20G Personen 
bewohnt werden: eine Beamten- Pensionskasse und eine Waren -Verkaufsstelle. Diese hat in 10 Jahren 
ihres Bestehens für 753 754.31 .H. an Waren umgesetzt. 
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Eine Vergleichung der EraeugungHziffern den ersten Geschäftsjahres 1882/83 mit denjenigen den 
vom »Jahre 1839/1900 ergieht folgenden Bild: 
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Im Ktabwalzwerk können auf der Grobblech- und der Feinblechstraeae nun Flusaeisen und 
Stuhl u. u. für den Schiffbau 59 Profile auage walzt werden von Reeling- I.uken- und Merkling-Kisen. 
Dan Blechwalzwerk hat *2 Grobblechs! rassen und eine Feinbleehstmsse und fertigt nun Siemen» Martin 
Flumetoen und Stahl u. a. Keeeel- und Schiffableche. 

Die Abteilung „Gussstahl und Schmiedestücke* liefert fUr Schiffswerften inbeeondere Schiffs 
muschinenteile, Schrauben. Steven und Ruder. 

Ueber die für die Kaiserliche Werft in Kiel gelieferten verschiedenen NlckelsUhlrohre und 
Nickelstahlproben seien hier die folgenden Qualitiitsproben angeführt: 
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Schliesslich sei noch der bedeutenden Firma 

Hcinlel &• Lu eg In Düsseldorf-Grafenberg 

Erwähnung gethan, deren Betriel« eine Maschinenfabrik, eine Hammerschmiede, ein Press werk für 
grosse Schmiedestücke, ein Gussstahlwerk, eine Eisengießerei und eine Rührengiesserei umfaßen. 

Die Maschinenfabrik war auf der Düsseldorfer Industrie-Ausstellung lts»*2 durch eine rentrifugal- 
pumpe mit elektrischem Antrieb, bestimmt für die neue Dockanlnge der Kaiserlichen Werft in Kiel, 
vertreten. Der Flügeldu rehmesse r betrug ‘2,1 m liei einer ladstung von 12i> cbm in der Minute auf 
12 m Höhe. Die Stahlgießerei zeigte ihre Leistungsfähigkeit durch einen dreiteiligen Hintersteven im 
Gewicht von Ho 5fj0 kg. für einen Reichspostdampfer des Norddeutschen Idoyd bestimmt. I>er Steven 
setzte sich zusammen aus: Wellenbock 15 200 kg, Fussstück 10 700 kg, Oberteil fltiüO kg Das Press 
und Hammerwerk brachte mehrere tadellos durchgefiihrte Sehmi wiestücke für Seh i ffs in aseh i neu zur 
Anschauung. Die hier beige fügte Abbildung zeigt einen Teil der vierfachen Reaerve-Kurliel welle des 
Schnelldampfers „Kaiser Wilhelm der Grosse“ auf der Drehbank. 


F. Schichau. 

Bewegten wir uns bei den Schilderungen bisher im westlichen Teil Deutschlands, wo die 
grossen Hütten- und Stahlwerke im Rheinlande und Westfalen dicht zusammen liegen und den Rhein als 
billige Wasserst rasso für den Transport ihrer Materialien («nutzen können, so führt uns die Schilderung 
dieses grossen Stahlwerkes in den fernsten Osten Deutschlands. Am Klbingtius* in Verbindung mit dem 
frischen Haff, als« auf das günstigste durch den Wasserweg mit der Ostsee verbunden, liegt dort die 
Stahlgiesserei von F. Schichau. 

Dieses Werk bildet nur einen Teil der Schichau sehen Werke, die in ihrer Gesamtheit mit den 
Werken zu Klbing (Torpedobootswerft und Maschinenfabrik) und der Werft für den Hau grosser Kriegs- 
schiffe und Seedampfer zu Danzig einen FUicheuraum von 020 000 qm (02 ha), wovon 70 WO qm bebaut 
sind, umfassen und ca. 7000 Arbeitern Beschäftigung geben. 

Seit Jahrzehnten stehen die Sehichau'schen Schiffswerften und Maschinenfabriken an der Spitze 
der deutsehen Schiffsbau* und Maschinellindustrie Aus den Schirhnu’schcn Werkstätten sind zahlreiche 
Lokomotiven hervorgegangen, welche in allen Weltgegenden dem Verkehr dienen. Ebenso ist es mit 
den Schiffen, die auf den Sehichau’schen Werften erlmut wurden. Gross«» Schnell- und Rost dumpfer, 
die zu «len besten Erzeugnissen des deutschen Schiffbaues gehören, kamen hier vom Stapel. Schiffe in 
Grössen von 10 000 Tonnen und mehr. 

Deutschlands grösste Linienschiffe wie „Kaiser Barbarossa“, „Wettin“ und zahlreiche Torpedo- 
boote und ToqiedohootsjUger entstanden auf diesen Werften. Nicht nur die deutsche Flagge war es, 
welche hier zum ersten mal an Bord der Schiffe gehisst wurde, sondern auch die Flaggen anderer Nationen 
wie Russland (geschützter Kreuzer Nowik). China, Norwegen, Oesterreich, Brasilien, Italien. Schweden, 
Türkei. Japan, Rumänien u. s. w. sind zahlreich unter den Bauten vertreten. 

Eine Spezialität der Klhinger Werft© sind die Torpedoboote und Torpeilobootsjäger. die infolge 
ihrer Schnelligkeit bei minimalem Kohlenverbrauch und grösster Seetüchtigkeit einen Weltruf gemessen. 

Für die meisten dieser Kriegs und Handelsschiffe wurden nun in dieser Stnhlgi«»sserei von 
Schichau die für den Schiffbau nötigen Steven und Ruder gegossen und zwar in den grössten Dimensionen. 
Unsere beigefügte Abbildung giebt darüber einen U eberblick. 

Die Giesserei ist eine Anlage, die erat in der letzten Zeit unter den Sehichau'schen Werken 
entstanden ist. und wurde daher mit allen modernen technischen Hilfsmitteln ausgerüstet 

Nicht nur durch den direkten Schiffsverkehr durch das Frische Haff mit der Ostsee verbunden, 
hat das Werk auch Schienengeleise sowohl mit der Huffuferlmhii lind «len übrigen Teilen «ler Sehichau- 
Werke. als auch mit der Hauptlinie der preußischen Staatsbahnen. Durch solch’ eine günstige Lage 
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wird einerseits «-in leichter Bezug der Rohmaterialien zu Wasser (durch eigene grosse*, nach den» Rhein 
und nach England verkehrende Dumpfer), andererseits ein bequemer Trunsimrt der fertigen Gussstücke 
zu Wasser und zu Hände ermöglicht. 

Das Werk besteht aus *2 Hauptgebäuden: der eigentlichen Stahlgiesserei und dem fUr das Fertig- 
stellen der (iiwMliekfl notwendigen Putz- und Gluhhnus. denen sich noch verschiedene andere Neben- 
hauten. wie die Gasgenerator -Anlage, das Maschinenhaus. Lagerräume. Hureaux und Lthoratorittm etc. 
nngliedern. 

Die Stahlformerei und Giessend befindet sich in einem mächtigen. 106 m hingen in Fisen an- 
geführten Hallenbau. dessen Hauptschiff eine Spannweite von 20 m nutweist und dessen beide Seiten 
Imlien je 12 m Konstruktionsbreite haben. 

Vier elektrisch angetriebene Laufkrane von je 35 Tonnen Tragfähigkeit dienen zum Befahren 
der Haupthalle. während die Bedienung der Seitenschiffe durch 4 ebenfalls elektrisch angetriebene Lauf- 
krane von je U Tonnen Tragfähigkeit und mehrere Handkrane erfolgt. 

An der Westseite des Gebäudes sind II Siemens-Martin-Oefen aufgestellt, die Stahl für Gussstücke 
bis zu 50 Tonnen Reingewicht liefern können. 

Von der Formerei und Giessend getrennt, ist das 2. Hauptgebäude: die Putzerei und das Glüh 
haus, eine ebenfalls in Fisenkonstruktion ausgeflihrte Halle von 17 nt Spannweite und 50ra Länge, in 
deren nördlichem Teil sich die (ilUhöfen lielinden, die fUr die s|H*rrigsten Gussstücke wie z. B. Steven. 
Ruderrahmen etc. Platz aufweisen, während im südlichen Teil grosse, elektrisch ungetriebene Bearbeitung« 
maschinell aufgestellt sind. — Kräftige Kaltsägen. Drehbänke. Stossmascliincn. Hobel- und Bohrmaschinen 
dienen zum Absehneiden der verlorenen Köpfe zum Nacharbeiten und Fertigstellen der Gussstücke. 

Putzenden und Glühöfen werden von zwei ikVTonnen elektrischen Laufkranen bedient. 

Auf diese Weise ist die Stalilgiesserei von F. Schichau in Elbing im Stande, alle Arten 
Stahlguss bis zu den grössten Dimensionen und Gewichten: Maschinen-, Schiffs- und Lokoruotivteile, Kesse) 
teile. Dvnamoguss, als Besonderheit grosse Sehiffssteven, Ruder und Ruderrahmen, Propeller, 
Anker etc. in Multerern dichten Guss und von hervorragend zähem Material herzustelk'ii. Ks seien nur 
erwähnt der Vordersteven für S. M. Linienschiff „Wettin“ im Gewicht von 88 100 kg. der Hintersteven für 
den Norddeutschen Lloyddampfer ..Grosser Kurfürst" im Gewicht von Hl 500 kg, oder das Steuerruder für 
dasselbe Schiff im Gewicht von 12000 kg. 

Der Stahl et reicht in seinen härteren Qualitäten bis 70 kg auf deu qmm Festigkeit bei 10% 
Dehnung, während die weicheren, gut schweisslmren Sorten 3C kg auf den qmm Festigkeit und 25% 
aufweisen. 

« » 

* 

Als ein weiteres Zeichen, wie sich die heutige F.isenindustrie den Bedürfnissen des Schiffbaues 
anzupassen sucht und ohne grosse Zeitverluste und erhöhte Transportkosten die Erzeugnisse den Werften 
zugänglich machen will, ist in der Anfang 1902 erfolgten Betrielweröffnung des 

Stahl- und Walzwerkes Rendsburg, 

G. nt h H zu Rendsburg Audorf. am Kaiser Wilhelm-Kanal, zu erblicken. 

Im Jahre 1900 erfolgte die Begründung dieses Stahlwerkes, welches sich hauptsächlich mit der 
Herstellung von Blechen aus basischem Siemens Mar tin-Flussciseii lür Schiffsbau, Brücken- und Eisen 
kooetniktionen, Behälter. Kessel. Lokomotiven und Tender, sowie von Sehmiedeblöcken bis zu 7500 kg 
Gewicht befasst. 

Trotz der grossen Leistungsfähigkeit unserer Eisenwerke im Rheinland und Westfalen sind die 
deutschen Werften doch noch in vielen Füllen darauf angewiesen, um der immer schärfer werdenden 
Konkurrenz erfolgreich zu begegnen, ihre Schiffsbleche und Walzeisen vom Auslände zu beziehen, 
welches ihnen durch die niedrigen Wasserfraehten und die Zollfreiheit auf Rohstoffe für den Bau der 
Schiffe die Materialien billig liefen» kann. 
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Du* Stahl und Walxwcrk Kmd*b«nr von der WasMrseltc 


l’m die Werften unabhängiger vom Alchimie zu mnehen. erfolgte die Gründung «I*»« neuen 
Stahlwerkes am Kaiser Wilhelm- Kanal, also in unmittelbarer Nähe der deutschen Werften. Der Kaiser 
Wilhelm Kanal durohsehneidet in der Nähe der Stadt Rendsburg den Audorfer See, wie auf dem hier 
heigegeltenen Ligeplnn des Werkes ersichtlich, dessen l’fer durch diese Verbimlung mit dem Meere ein 
ausserordentlich geeigneter Finte für industrielle Anlagen geworden ist. Der sandige Boden ist für land- 
wirtschaftliche Zwecke wenig verwendbar. Der feste Untergrund und die dadurch bedingte Zuführung 
salzfreien Grund wassere gestatten die F.rrichtung von Fabrikgebäuden mit den schwersten maschinellen 
Hinrichtungen. Als daher im Jahre 1 IKK» die Audorfer l«and- und Industrie-Gesellschaft m. b. H. zu Rends- 
burg das Gelände auf der einen Seite des Sees ankaufte wurde davon gleich ein Teil von dem ebenfalls 
zu dieser Zeit gegründeten Stahl und Walzwerk Rendsburg übernommen, und zwar in der Weise, das» 
für spätere Krweiterungen der Anlage noch beträchtliche Gebiete zur Verfügung stehen. 

Zum Aufschlietwcn ihrer Ländereien erbaute die Audorfer Land- und Industriegescllscliuft eine 
normalspurige Hahn von der Haltestelle ( ist citöii fehl nach Rade, mit Anschluss au das Stahl- und Walz 
werk, an welche auch neu entstehende Werke ohne Schwierigkeit an geschlossen werden können. Mit 
der Stadt Rendsburg wurde eine Verbindung durch zwei Dampfer für Personen . und vier Schuten für 
List verkehr eingerichtet, die an einem Hohlwerk nelien dem Gelände des Stahlwerkes anlegeu können. 
Hier w eitlen Schnitt, Roheisen und Kehlen ausgeladen und auf Sclmiatspu rgleiseii . wie aus dem Lageplan 
des Werkes ersichtlich, nach den Ligerplätzen liefdnlert. 

Bei später wachsenden Anforderungen an den Trans|wirt ist der Hau von Molen mit mechanischen 
Ladevorrieht imgen in Aussicht genommen. 

l'm für spätere Anlagen ein gutes Hauniaterial in unmittelbarer Nähe zu haben, wurde ebenfalls 
am Audorfer See eine Fabrik zur Herstellung von Kalksandsteinen errichtet, die in umfassender Weise 
liereits liei dem Hau des Stahlwalzwerkes verwendet wurden und sich vorzüglich bewährt haben. 

An (Ina Gebiet der Audorfer Land- und Industrie-Gesellschaft grenzen die Anlagen der Sehleswig- 
Holsteinischen Kokswerke, welche hauptsächlich die zahlreichen Fisengiessereien des Nordens mit Koks 
versorgen. 

Die Sohle des Walzwerkes liegt tl m Uber Mittelwasser des Audorfer Sees uml den Kaiser 
Wilhelm-Kanals, dessen Stand um 0,.*j ni schwankt. Zur Herstellung der Hüttens4)hle waren nur geringe 
Krdnrbeitcn erforderlich, da das Gelände von Natur fast eben war. 

Das Stahlwerk enthält zwei basische Martin -Oefen für je JO bis 20 t Hinsatz; es ist fiO ra lang 
und besteht aus zwei ohne Zwischenwand aneinander gebauten Hallen von IH und 11 iii Spannweite. 
Die Oefen stehen in der grösseren Halle, die als Giessmum dient: in der kleineren liegt in 2.”> in Höhe 
die sehr geräumige Heschickbühne. zu der eine 2 m breite eiserne Trep|>e emporführt. Unter der Bühne 
sind die von oben her gesteuerten Ventile für die Gas und Luftkanäle und ein kleiner durch einen 
Klektroiuotor nngetriebener Lufthammer für die Frohen aufgestellt; ausserdem ist der dort verfüglnare 
Raum als Lagerplatz für das leuerfeste Material verwendet, l’elier der Arbeitsbühne hängt eine Heschick- 
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Vorrichtung für 2 t, welche die Beschickmulden, die auf kleinen Wagen auf einem lange der Oefen ver- 
legten Oie» herangefahren werden, in die Oefen hineinechiebt, dreht und entleert. Die Wagen kommen 
mit den gefüllten Mühlen vom Schrott- und Roheisen* I>agerplatz. gelangen zu einem elektrisch lietriehenen 
Aufzuge, fahren an den Oefen vorbei und weiden mit Hilfe eine» Bremsturmes wieder auf die Hüttensohle 
herabgelassen. 

Die Haupthalle wird von einem 10 t- Kran bestrichen; ausserdem läuft darin ein Lokomotivkran 
für Blocktransporte. 

Die Herdöfen haben 7000 x 2030 mm Herdflüche und drei Kinaatzthüren; die Kammern sind 
4,5 in hoch, die Gaskammern 2,4 in, die I.uftkummem 2.8 m breit Die Abgase eines jeden Ofens 
werden durch einen 35 ni hohen Schornstein abgeführt. Für die Duft- und Gaskanäle sind Siemens- 
Kluppen ungeordnet. 


I.iwpliui <U'* Sinlil und Walzwerkes K^nduburir. 



Für die Dächer beider Hallen sind Dreieckbinder mit Hauben gewühlt, die mit einer 40 mm 
starken Monier- Decke auf eisernen Pfetten eingedeckt sind. Diese Deckung ist gegen Rauchgase und 
hohe Temperaturen unempfindlich und hat sich fUr Marti nwerke gut bewährt. Die Heitenüffnuugen der 
Hauben sind mit festen und beweglichen Klappen versehen, sodass die Rauchgase Abziehen können. Um 
das Eindringen von Regen und Schnee zu verhüten, ist die Dachdeckung überstellend ausgefUhrt 

Das neben dem Stahlwerk gelegene Gebäude flir die 8 Gaserzeuger ist eine offene Halle mit 
einer t> m über HUttensohle gelegenen Arbeitsbühne. Im Boden der BUIme befinden sieb die Rinwurf- 
trichter zur Beschickung der Gaserzeuger und die Stochlöcher. Die Generatorgase werden vom Kopf 
de* Schachtes durch ein senkrechtes Rohr unter die HUttcnsohle geführt, wo sie seitlich in den gemein- 
samen Gaskauul gelangen, durch dessen grössere!! (Querschnitt ihre Bewegung sehr stark verlangsamt 
wird, sodass sich die Staubteilchen absetzen. 

Das Walzwerksgebäude besteht aus einer (Querhalle von 10 iu Breite und 5 x 24 in liinge. 
Nach der Seeseite hin schließt sieh eine Lüngshalle von je 24 m Breite und 4 x 18 in Länge für die 
Zurichterei an. Auf der vom See abgewendeten Seite liegt eine Halle von 13 m Länge, in der die Oefen 
zum Auwirmen der Stahlhlöcke und Brammen stehen Als Wärmöfen sind ein Herdofen und ein Tief- 
ofen vorhanden; beide haben Regenerativfeuerung und erhalten das Gas von zwei seitlich aufgestellten 
Generatoren, deren Arbeitsbühne von einem zwischen ihnen ungeordneten elektrisch l»etriebeneu Aufzuge 
bedient wird. Die ausgewalzten Bleche werden in der WaJzriehtung weiter zu den Scheren und. wenn 
sie nicht walzgerade sind, zur Richtmaschine und dann zum Lager belördert. 

128 


Digitized by Google 


EISENINDUSTRIE UND SCHIFFBAU • 


Da» Iptzte Feld der Querhalle ist als mechanische Werkstatt und Walsendraherei verwendet ; der 
übrige Baum ist flir spätere Erweiterungen vorgesehen. Den Transport schwerer Stücke vermittelt ein 
elektrisch betriebener 80 t- Laufkran, der die Querhalle in ihrer ganzen Uingc beetreicht. 

Die von der Duisburger Maschinenbau -Aktiengesellschaft vormals Bechern & Keetman in Duisburg 
gebaute Walzenstrasse hat zwei gleiche lamtbsche Triogerüste mit 750 mm Walzendurchmesser und 
2500 mm Ballenlänge; die Mjttel walze hat 550 mm Durchmesser, die Maulweite betragt 320 mm 

Von der Walzenstrasse gelangen die Bleche in die Zurichterei. durch die ein Schmalspurgleis 
von 750 mm Spurweite führt. Am Ende der Halle liegen winkelrecht zu ihr zwei Normalspurgleise, von 



denen eines in die Halle hineingetührt ist, sodass die Bleche unmittelbar von den Heliexeugen auf die 
Eisenbahnwagen verladen werden können. Es sind drei Scheren und eine Bichtmnschine aufgestellt, die 
sämtlich von der Duisburger Maschinenbau- Aktiengesellschaft vormals Bechern £ Keetman geliefert sind. 

Das Walzwerkgebäude ist völlig in Eisen und wegen der scharfen Winde und des starken Flug- 
sandes allseitig geschlossen ausgeführt. 

In dem Kraftwerk, das Anschluss an das Normal wie an das Schmalspurgleis hat. sind fünf Zwei- 
flammrohr-Kessel von etwa 500 qm Gesamtheizfläche und 10,5 atm Druck mit Heringseben Veberhitzem 
aufgeetellt. deren Dampf zu einem in Brusthöhe parallel neben den Kesseln liegenden Sammler geführt 
und von dort an die einzelnen Verbrauchstellen abgegeben wird. An einem der Schornsteine ist in 
20 m Höhe ein lntze- Behälter angebracht 
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Die Betriehsmaachine lat eine stehende Verbundmaschine von 450 PS., die mit einer DrehBtrom- 
dvnaroo von 860 KW. gekuppelt ist. 

Die ßetriebsmaachine und die Walzenzugmusehine haben eine gemeinsame Oberflächen-Kon 
densation mit Kaminkühler, die von der Blake-Pumpen-Compagule in Hamburg geliefert ist. 

Für Beamten- und Arbeiterwohnungen sind verschiedene passende Grundstücke in geringer Ent- 
fernung erworben und zunächst mit 22 Doppelhäusern bebaut worden. 


Nach den gegebenen Einblicken in die hauptsächlichsten Stätten der deutschen Eisen- und Stahl- 
industrie wird man ein Bild bekommen haben, in wie gewaltiger und mannigfaltiger Weise sich diese 
Industrie im Laufe der Jahre für den Schiffbau entwickelt hat. 

Fast durchgängig hat man es mit erstklassigen technischen Leistungen zu thun, die nicht nur in 
Deutschland selbst, sondern auch im Auslande geschätzt werden. 

Die Deutsche Marine, die vor Jahren den Keim zu dieser Industrie pflanzte, kann sich heute am 
den Stamm verlassen, der Bich zu mächtiger Blüte entwickelt hat. wie auch unsere Privatweiften, die es 
an Anregung bei dieser Industrie nicht haben fehlen lassen und heute ihren Bedarf hier vollständig 
decken können. 

Es ist dies seitens der Privatwerften um so anerkennenswerter, w'eil sie infolge der entfernten Luge 
der Hütten- und Stahlwerke und sonstiger Hilfsindustrien von den Werftplätzen den englischen Werften 
gegenüber im Nachteil sind. Der umstand! lebe Materialtmnsport von den Werken im Hheinland. in 
Westfalen oder in Oberschlesien, meist per Buhn, verursachen erhöhte Kosten und Zeitverluste in der 
Materiallieferung, die bei der scharfen Konkurrenz des englischen Schiffbaues nur durch eine Husaerst 
praktische Teilung der Arbeit und Arbeitsmethode wieder ausgeglichen werden kann. 
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Schiffsausrüstung und Armierung. 

N ICHT minder wichtig um! umfangreich wie die EtHenmduHtrie 
ist heute in Deutschland diejenige Industrie geworden, 
welche die Materialien nach dem Stapellauf des Schiffe» zur 
weiteren Ausrüstung und Armierung desselben liefert. 

Wenngleich die grossen Schiffsroaaehinen, welche die 
treibende Kraft der modernen Panzerschiffe und Schnelldampfer 
sind, von den Werften selbst erbaut werden, «La eie doch mit 
den Resultaten eines Schiffe« und dem Renommee einer Werft im 
engsten Zusammenhang stehen, so giebt es doch so viele Hilf*- 
maschinell an Bord eines Schiffes, wie Dampfsteuerapparate, 
Dampf- und elektrische Winden, Ankerspille, Venti- 
lationsmaschinen, zur Lüftung der unteren KiLume und Er- 
zielung eines künstlichen Zuge« für die Kesselfeuer, elektrische 
Maschinen für eine weitverzweigte Beleuchtung. Eismaschinen, 
Schiffspumpen, Bade- und Wascheinrlelitungen, Destillier- 
Apparate für Seewasser u. s. w\. deren alleinige Fabrikation 
uns praktischen Gründen nicht immer zur Aufgabe einer Werft 
gehören kann. 

Wieviel derartige Hilfsmaschinen sich an Bord eines modernen 
Seedampfers oder Kriegsschiffes befinden, zeigen die Anlagen an 
Bord der beiden bekannten Schnelldampfer .Deutschland’ und 
„Kaiser Wilhelm II'. welche ausser ihren beiden mächtigen 
Hauptmaschinen von 33 500 HP besw. 40000 Hl’ noch 06 Hilfs- 
maschinen i>esitzen. 

Es hat sich nun im Laufe der letzten •fahre mit dein Auf- 
schwung tles deutschen Schiffbaues eine ganze Industrie ent- 
wickelt. die es dem Schiffbauer ermöglicht, all* die nötigen 
maschinellen Ausrüstungen au Bord von dieser zu beziehen und 
dadurch auch in dieser Beziehung sich unabhängig von dieser 
englischen Spezial- Industrie zu machen. 
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Nicht nur in den Hnfcnplatzen, in 
unmittelbarer NBhe der Werften. bat diese 
Industrie ihren Sitz, sondern auch weit im 
Binnenlande Deutschlands hat sich die 
Industrie der Herstellung von Schiffaaus 
rllstungs Gegenständen mannigfacher Art 
zugewendet 

Das Binnenland liefert riesige und 
praktische Krane (». diese in dem späteren 
Abschnitt .Maschinelle Werft- und Hafen- 
einrichtungen' i den Werften mit deren 
Hilfe die schwersten Panzerplatten. Kessel 
und Maschinenteile spielend an ßord zur 
Montage befördert werden. 

An der Ausrüstung und Armierung 
eine» Schiffes ist die deutsche Eisenindustrie 
beinahe in ebenso starker Weise beteiligt, wie 
an der Lieferung der KchifThaiimnterinlien. 
die zum Bau des Schiffsruntpf'es gehören. 

Fine Anzahl deutscher Kriegsschiffe 
ist mit Schiffskesseln ausgerüstet, die iru Rheinlnnde fabriziert werden, ebenso kommt das fertige Material 
für die Montierung der Oefechtsmaste aus dem Rheinlnnde. Westfalen und Ol>erschlesien. 

Endlich darf man auch nicht die wichtigen Anker und Ketten vergessen, welche auch von 
der deutschen Kriegsmarine seil vielen «lahmt ausschliesslich aus Deutschland bezogen werden, und ferner 

auch schon seit län 
gerer Zeit trotz der 
englischen Konkur- 
renz hei der deut- 
schen Handels- 
marine Eingang ge 
funden haben. Bei 
der »Schilderung der 
grossen Hütten und 
.Stahlwerke wurde 
schon auf diesen 
, Fabrikationszweig 
durch Wort und 
Bild hinge w iesen. 

Eine hier folgende 
Aufstellung giebt 
einen Ueberblick, 
w ieweit heute be- 
reits grosse deutsche 
Schiffe deutsches 
Ankermatcrial be- 
sitzen. 
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So liefert« allein der 

Hochfelder Walzwerk, A..V. zu Duisburg a. Rh. 

während der letzten Jahre in Konkurrenz mit der englischen erstklassigen Firma N. Hlngley & Sons Ltd. 
in Dudlev und in der N etherton Kronen best Qualität gleichwertigen Qualität die Ketten und Anker für die 
nachstehend erwähnten Schiffe: 

Für die Hamburg- Amerika-Linie. Hamburg: Die Dampfer „Graf Wnldersee“, „Batavia“, „Prinzessin 
Victoria Louise", „Kegovia - , „C. Ferd. „Moltke", „Blücher“, „Patricia*. „Hamburg“, „Deutsch 

land“, „Kiautachou“. Für die Deutsch-Ostufrika- Linie, Hamburg: Die Dampfer .Kronprinz*, „Präsident*. 
Für den Norddeutschen Lloyd, Bremen: Die Dampfer .Grosser Kurfürst“. „König Albert - , „Prinzess 
Irene“. „Köln“, Frankfurt*, „Main - . Für die Woermann- Linie, Hamburg: Der Dampfer „Irma Woer- 
rnnnn. Für den Deutschen Schulschiff- Verein Kegler: Grossherzogin Elisabeth“. Für die Kaiser!. Japanische 
Marine: Der Kreuzer -Yaeumo“. Für die Kaiserl. Russische Marine: Der Kreuzer „AskoUl“, das Schul- 
schiff „Ozean - . Kerner nach Marinebedingungen für eine grössere Anzahl Kreuzer und Panzerschiffe 
der Kaiserlich Deutschen Marine. Zumeist worden die Hall 'sehen stocklosen Patentanker fabriziert, 
welche ein Rinztchen des Ankerschalt« in die Klüse gestatten. 

Ueber welche riesige Ankerketten die grossen Ozeandampfer verfügen, geht daraus hervor, da» 
ein jeder der beiden Buganker oft eine Kette von 300 m Länge besitzt. 

Die Ketten werden Hb zu 90 mm F.isenstiirke aus bestem Qualitiits-Kchweisseisen hergeetellt. und 
sind die einzelnen Glieder bis über 0,5 m lang. Das Gesamtgewicht der Ketten und Anker eines grossen 
Ozeandampfers stellt Bich auf 120- 150 L Sämtliche Ketten und Anker werden vor der Ablieferung auf 
der PrUfungemnscliine geprüft, wobei die Ketten unter entsprechend starker Belastung einer Reckprobe, 
einzelne Glieder derselben auch einer Bruchprobe unterworfen werden. 

Auch die 

Duisburger /Maschinenbau* Al<tien . Gesellschaft vormals Qechem & Keetman 

in Duisburg 

fabriziert seit 1862 geschweige Ketten, und besitzt dieses Werk eine Anzahl Patente zur Herstellung 
derartiger Ketten, die zum Teil als Schiffsketteu, zuin Teil als Kranketten Verwendung finden. 


Moderne Schiffgkesael. 

Bei der heutigen Dampfschifffahrt bildet, sowohl bei der Kriegs- wie Handelsmarine, ein Haupt- 
erfordernd die Schnelligkeit. Hierbei hat das Wasserrohrkessel - System eine gewisse Bedeutung 
erlangt, indem derartige Schlffakeatel weniger Gewicht und Raum beanspruchen, wie auch durch An- 
wendung einer hohen Dampfspannung von Über 15 Atm. Ueberdruek auf die Oekonomie der Schiffs- 
maschine wirken. Bei den verschiedenen Flotten existieren mehrere Systeme, etwa 16, von denen die 
ßelleville-, Thornykroft-, Babcock-, Dürr-, Schichau- und Schulzkessel die bekanntesten sind. 

Die Wasaerrohrkessel sind nicht neu, denn der erste Wasserrohrkessel wurde hereits durch einen 
Zeitgenossen Watts. William Blackley, im Jahre 1766 gebaut.") 

Im Laufe der Jahre haben sich nun in den einzelnen Ländern diese verschiedenen Systeme entwickelt. 

Die Vorteile der Waaserrohrkessel für den Schiffsgebrnuch lassen sich wie folgt zusammenfasaen:**) 

Erstens das geringere Gewicht. Diese Gewiehtaersparnia hat ihren Grund in der Verkleinerung 
des Wasserraumes (was für das Manövrieren der Maschine als Nachteil anzusehen Ist), ferner in der Re- 

•) Nach tieo. H. Habrock. 

•"> N*rh Ob.-Ii»(f«n RonefaH-h im .Schiffbau* No. fl Ul. Jahne 
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iluktion der Mnterialstärken infolge kleiner Rohrdurchraesaer und Dampfdruck« von innen, iowie in der 
Steigerung der Verdarapfungsgeschwindigkeit durch Forcierung de« Betriebe« ohne Schaden fUr den Kessel. 

Als weiterer Vor- 
teil ist hervorzuheben, 
dass die Wasserrohr- 
kessel eich im Vergleich 
zu allen anderen Kesseln 
< Koffer-. Oval-, Zylinder- 
und Lokomotivkesseln) in 
bedeutend kürzerer Zeit 
dampfklar «teilen tarnen, 
ohne duss dabei ein Leck- 
werden der Kessel Verbin- 
dungen und Nähte zu he- 
fürchten j«t. 

Während die Zy- 
linder- und Lokomotiv 
keuel zum Dnmpfauf 
machen durchschnittlich 
6 -7 Stunden gebrauchen, 
liefen» die Wasserrohr 
kesnel durchschnittlich ln 
einer Stunde den er- 
forderlichen Betriebs- 
druck von 15 und mehr 

Atmosphären Ueberdruck. ohne auch nur den geringsten Schaden an den Nietverbiodungeu u. s. w. zu 
nehmen. Als vierter Vorteil sei die bedeutend höhere Leistung bei derselben Ifaumbeanspniehting genannt 
Ferner sei betont, dass ein Wasserrohrkessel die Anwendung hoher Dampfspannungen gestattet, 
ohne dabei an Kesselgewicht wesentlich zuzunehmen. 

Nachstehende Zusammenstellung giebt Aufschluss Uber die Mantelblechstürken unserer neuesten 
mit Zylinderkesseln (Doppelkessel liexw. Zylinderkessel mit rüekkehrender Flamme) ausgerüsteten Schnell 
dumpfer und Reichapoetdunipfer des Xonldeutschen Lloyd und der Hamburg Amerika-Linie. 


KinaetMD «lur K«»*«»l. 


Name de« Schiffes 

I Mantelblech In 
mm 

l*a4f-henBUrlce In 
mm 

\iet«rtiaftliiiw 
von Kopf zu Kopf 

Will 

Arbeitsdruck in 
k«r pro qcm 

Katoer Wilhelm der (iroeee 


37,5 

30 

07.5 

1*2,5 

Deutschland 

I 

37.0 

30 

97,0 

15,0 

l’mbnu Bremen 


40,0 

30 

100.0 

15.0 


Bei einer noch vermehrten Steigerung des Arbeitsdruckes ül>er 15 kg pro qcm l* eberdruck 
dürfte es fast unmöglich sein, fllr Zylinderkessel die Nietverbindungen in sachgemiisser Weise auszu 
führen, weil ein gutes Anlagen der Laschen durch derartig lange Niete kaum gewährleistet werden 
kann; die Konstruktionen bei den Wasserrohrkesseln erfordern dagegen keine Bleche von mehr als *20 
bis ‘25 mm Stärke, deren Verbindungen hei dem heutigen Stande unsere« Werkzeugmaschinenbaues mit 
(Dichtigkeit herzustellen sind. 

Zum Schluss sei als Vorteil hervorge hohen, dass die meisten Wasserrohrkessel einen völlig 
neuen Einbau im Schiff gestatten, ohne duss dabei die Decks aufgennmmen werden müssen 
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Dieter Vorteil füllt in erster Linie hei Kriegiiacliiffoii besondere schwor in« Gewicht, wegen der äuaseret 
zeitraubenden und kostspieligen Demontage der Panzerdecks, aber auch für Handelsschiffe ist es ein 
nicht zu unterschätzender Vorteil, weil beim Auswechseln der Zylinderkessel eventuell kostbare Karamer- 
einrichtungen u. s. w ahgebaut werden müssten, was hei fast :dlen Wasserrohrkeaaeltypen nicht nötig ist. 
da die Konstruktionseinzelteile derartige Konstruktionen besitzen, dass sie bequem durch das Schornsteinluk 
in den Heizraum gebracht werden könneu. da. es werden sogar einige Waeaerrohrkeeeeltypen gar nicht 
erst an Land fertig gestellt, sondern hei Schiffsneu hauten direkt im Schiffe fertig eingebaut. 

Den genannten Vorteilen stehen natürlich auch Nachteile gegenüber, welche die Veranlassung 
sind, dass blondere die Handelsmarine sich nur ganz allmählich zum Rinhauen von Waase rrohrkeaaeln 
entsrhliessen konnte. 

Zu den Nachteilen der Wasserrohrkessel gegenüber den Zylinderkesseln zählt die grösser* 
Empfindlichkeit gegen Verschmutzen, so dass diese Kessel ausschliesslich mit destilliertem Wasser aus 



hu Kcssolraiun. 


den eigens dazu eingebauten Evaporatoren (Speise wassererzeugern) gespeist werden dürfen und ferner 
noch den Einhau von Speisewasaerreinigern erfordern, damit das dem Kondensator entnommene Waseer 
möglichst frei von Ketten zur Keseelspeisung verwendet werden kann 

Es sei hierbei zugleich bemerkt, dass zwar die Zylinderkessel mit 12 bis 15 kg pro qcm l'eber 
druck ebenfalls solcher Hilfsapparate bedürfen, jedoch in dieser Hinsicht nicht so empfindlich sind 

Noch ein anderer nachteiliger Kaktor. der besondere bei der Handelsmarine ins Gewicht fällt, 
ist die anstrengende Bedienung der Keuer. welche ein aufmerksames Heizer- und Aufsichtspereonal 
verlangt. Die Empfindlichkeit der Kessel gegen ungleich »lässige* Speisen ist bei einigen Konstruktionen 
durch automatisch wirkende Speieewaaserregler behoben worden, jedoch bedingen auch diese Apparate, 
wenn ein richtiges Arheiten gewährleistet werden soll, ein aufmerksames Heizerpersonal. 

Ein weiterer Nachteil der Wasserrohrkessel ist, dass dieselben !>eim Bruch eines Wasserrohres 
ausser Beirieh gesetzt werden müssen, dabei naturgemäss grosse Verluste an Krisch wasser erleiden. 
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während ein sogenannter Patentanker oder Rohrstopper diesen Schaden an Zylinderkesseln in kurzer 
Zeit (etwa in zehn Minuten! ohne viel Wsuiaerverlust beseitigt. 

Vergleicht man nun die Vor- und Nachteile der Wasserrohrkessel, so ist es wesentlich die Not- 
wendigkeit, an Raum und Gewicht zu sparen, die auch die Handelsmarine veranlagt, zum Einbau von 
bewährten Wnsaerrohrkessel Systemen zu schreiten. 

Da die Vorteile der Wasserrolirkessel den Kesselkonstrukteuren Immer aU Ziel ihrer Wünsche 
vor Augen schwebten. so liegt es auf der Hund, dass seit den Anfängen der Dampfmaschine das 
Bestreben der Ingenieure dahin ging, einen brauchbaren Wasserrohrkessel zu erfinden 

Welchem Keneliyp der entscheidende Vorzug gegeben werden muss und welcher von ihnen 
berufen ist, erfolgreich in Wettbewerb mit den Zylinderkesseln um die dominierende Stellung nie Schiffs- 
kessel zu treten, kann vor der Hand nicht entschieden werden, da alle Wasserrohrkessel erst verhältnis- 
mässig kurze Zeit erprobt sind. 

Die Kaiserlich Deutsche Marine hat sich daher bei der Wasserroh rkesselfmge für ihre Linienschiffe 
.Kaiser Friedrich 111.*. Kaiser Wilhelm II.“, .Kaiser Wilhelm der Grosse - , .Kaiser Karl der (»rosse*. 
.Kaiser Baibnrossa“, ..Wittelsbaeh“ u. «. w. für das sogen, gemischte System entschieden, indem von 
dem Grundsatz ausgegnngen wurde, die alt bewährten Zylinderkessel für zwei Drittel der Gesamt 
masehinenleistung einzubauen. während die Wasserrohrkessel den Dampf für ein Drittel der Gesamt- 
leistung xu liefern halten, um eine schnelle Fahrtbereitsebaft mit der Wirtschaftlichkeit im Betriebe 
zu vereinigen. Für ihre grossen Kreuzer hat sie Dürrkessel und zwar ausschliesslich für die gesamte 
Leistung vorgesehen. 

Inwieweit der Dürr- Kessel bei deutschen nnd fremden .Schiffen Eingang gefunden, darülier 
giebt die nachstehende Aufstellung ein Bild: 


Kriegssch iffe: 

S. M. Schulschiff „Rhein“ 
t Kessel. OS qm Helxfl . inrl. Obcrh., 8U0 I. HP 
Hulk ..Kronprinz“ 

2 Kessel, 314 qm Helzltürhc, 1250 I HP- 
8. M. Linienschiff ..Sachsen“ 

8 Kussel, ITuüqrn Heist!.. Inei. LVberfc., 8400 I. Hl*. 

8. M. Li u Umschiff ..Bayern” 

H Kessel, 21 IO qm Kelzil . inel.l'eberli , 637u I. HP. 
8. M. Linienschiff „Baden** 

N Kessel. 1578 qm Heixtl , Inei. l'eberh., ÄäUU I. HP. 
8. M. Kreuzer „Victoria Luise* 4 

12 Kessel. 2.Xf>qm Heixfl.. IncLl’eberl».. 10370 i.H P. 

8. M. Kreuzer „Vinetn“ 
l2Kw»«l,25oaqBiil«u(1. l in4-l.t'tbi!rh.. lOOSOMiP. 

Kreuzer „Medusa“ (englische Kriegs 
marine) 

8 Kkm<>I. SOOOqm Hi-ixll . Inrl. l'eberh . luuuol HP. 

8 M. gr. Kreuzer „Prinz Heinrich“ 
1 «KcmmI, 4 107 qm Htfxfl.. Inel l/eberh.. UH «>i H P 
8. M. gr. Kreuzer „Prinz Adalbert" 

14Kes*el.4öOUi|niHel*n..inel.t.VherlL l I70U0I HP. 

8. M. grosser Kreuzer „Friedrich 
Caii“ 

IIKe**el,4S4iOqti]i(eixfl.,ificl l'eberh.. 178001 HP. 

Kreuzer „Encounter“ (englische 
Kriegsmarine! 

12 Kesse I,3j50qm Hol «II., IncLUebef h„ 12 &001.HP. 


ln ftotriefc 
April 1X04. 
Im Klnbati 
Mul IMi». 
Oktlw !Hi)7 
Juni 18U8. 

AUtf. 1 8118. 

Novbr. 1*01*. 

Au«. li*KJ. 
.Mal 1902 

Im Kinhau. 
Im Kintau. 
Im Kinbaa 


Handelsschiffe: n b*»** 

Aluminiuinhooi „Dr. Karl Peters“ 

2 Kessel 17 qm Heixflilrhe. .10 1 IIP. Juli 1H1W. 

Schleppboot und Eisbrecher „Sophie’ 1 

I Ko***l. 42 qm Heisiliiehe. HO i HP Januar 1*85. 

Heckraddampfer „Wilhelmshafen “ 

1 Kessel. 120 qm Heizfläche. 3UU i. HP. Marx 1 * 01 * 

Bergungsilani pfer „Retter“ 

2 Koaael. .188 qm HcixflAoha, 8TO i. HP. Juli 1*011. 

Rad-Schleppdampfer „Paul * 

2 Kessel. 330 qm Heiitlic-be, UöO i. IIP Februar 1WS 

Seedampfer „Hansa * 

3 Kessel 442 qm Hcixftkebe, DUO I. HP Juni 1 * 08 . 
Seedampfer „Selene“ 

3 Kessri. 876 qm Hoi*flä«h*, 8U0 i. HP. Juni 1886 

Seedampfer „Farrapo“ 

2 Kessel, Iffli qm HelxlWIte. 310 I. HP. Juli 18IW 

Sulonlioot „Wilhelm Kaiser und König** 

4 K«»*el, 442 qm Hi'itfliu lw. looo I HP Mai IW.V 

Salon hoot „Deutscher Kaiser* 

4 Kessel. 10* qm Heixflarhe. 1 *m« l HP. Mal IWrt 
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KrlegstchiffP: „„u 

8. M. grosser Kreuzer „Kreutz Kaiser“ 

lrtK«'«.HH.5U9qmHcliB,.ln»'|.L>lx'rh..i(ii*Hii.HP. Im Bmi. 

Kreuzer „Koxburgh“ (englische 
Kriegsmarine) 

]7KoM»H,4n74<|iaHetzfl..luL'i.lJctj( v iti Ifteiiul HK Int Uiw- 

S. XI, grosser Kreuzer .Ersatz 
Deutschland* 

16Kw*el,M4Ut|mHcul1..mH. l'oberli.SOOUOl.HP. Im Hau. 


Hnnd«lsschiffe: 

(MMMim 

Salon boot „Kaiserin Auguste Victoria" 

3 Kewoi, Mit qm 1350 i- IIP. 

Salonboot ..Borussia 4 * 

4 Kessel, 607 qm Hel/tlUehc. 16wi I. HP. Mai 10UM. 

Salonboot“ Barbarossa* 

2 Kessel, 342 qm HtitllUM), 760 i. HP In Kau. 


lieber das Werk selbst »ei noch bemerkt, das» die Düsseldorf- 
Uatingcr Köhren -Kessel fabrik vorm. Dürr & Co. seit dem Jahre 
18U3 eine besondere Abteilung für den Sehiffakeaselbau in Düsseldorf 
errichtet hat. au» der die vorgenannten Kessel hervotgegangeu sind, 
und werden in den beiden Werken der Gesellschaft (Kätingen • Land- 
kesselbnu und Düsseldorf Schiffskesdelhuu) etwa -KW Arbeiter be- 
schäftigt. 

Die Systeme Schulz und Schichau kommen auf der Krupp 
sehen Germanin werft zu Kiel resp. Schiclmu werft zu KJ hing in den 
Kesselbau Werkstätten dieser beiden Werften zur Verwendung, nach 
welchen Systemen die Mehrzahl der Kessel unserer Torpedoboote ge- 
baut sind. 

Nicht unerwähnt bleibe noch da» Blechwalzwerk Schulz - 
Knaudt Aktiengesellschaft in Käsen. welches sämtliche Schiffs- 
kessel&chmieden. mit Ausnahme der englischen, zu seinen Abnehmern 
zählen darf. 

Die Spezialität dieses Werkes, welche» tu. 1000 Arbeiter beschäftigt, bildet die Herstellung von 
geflanschten Sachen für den Land- und Sdtiffskesselhau. 

Auf der Düsseldorfer Industrieausstellung 1902 war von diesem Werk ein Unterteil von einem 
Schiflfökeeeel* Vorderboden mit vier Stück in einer eiuzigen Hitze gleichzeitig gepressten Flamm roh rUkhem 
ausgestellt. Der Durchmesser des Vorderbodens von 5350 mm l>ei einer Wandstärke von 80 nun Ubertraf 
die grössten bisher verwendeten Böden. Die Kesselböden des DloydschiieJIdanipfers .Kaiser Wilhelm II“ 
haben 5085 mm Durchmesser. 

Da» Blechwalzwerk, da» 1855 gegi findet wurde, stellt ausschliesslich Kcsselhlcche her. Seit 
22 Jahren werden auch gewellte Feuerrohre daselbst fabriziert. 

Auch der Deutschen ßabcock & Wllcox Dampfkessel-Werke Akt, -Ge», zu Oberhausen. 
Kliejnland. muss uoch gedacht werden, welche ebenfalls für Seeschiffe Röhrcnkessel nach ihrem 
System liefert. IC» werden Kohre kleineren Durchmesser» verwendet, um in dem gegebenen Kaunie eine 
möglichst grosse Heizfläche bei geringem Gewicht unterbringen zu können. 

Dieser Keoeltyp ist bereits bei einer grossen Anzahl Schiffe — 525 Stück mit 145 000 qm Heiz 
fläche im Betrieb. *) 



IHlrr fU-hiffske-tMtl für Krlc^i-lnfTe. 


* 


# 


*f Ausführliches bii-rtitx-r in dem von der Babcock - UoBdlscbaft tiei-*u*gogeben*n Werk Dampf. de*>t>n Er- 
wmjmng und Verwundung. 
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An« Stahlblech tfeschweisstf Marineartikel. 

W. Fitzner, Laurahütte. 

Hel der Ausrüstung an Bord eine» moderne» Kriegsschiffe* herrscht heute das Bestreben, jedes 
Holz möglichst zu vermelden und dafür Stahlblech zu verwenden, worin man sogar so weit geht, die 
Schränke und sonstige Mobilien in den Offtzierekamniern aus Stahlblech herzustellen. 

Die Verwendung von Holz an Bord eine« Kriegsschiffes bildet im Gefecht nicht nur eine erhöhte 
Feuersgefahr, lasst die Möglichkeit u (überfliegender Splitter zu. sondern das Holz hietet auch infolge 
Fäulnis* und sonstiger klimatischer Einwirkungen nicht den Widerstand, wie das Stahlblech. 

Zu den Werken, welche nun geschweifte Marineartikel aus Stahlblech in umfangreicher Weise 
liefern, gehört die Blechsch weisserei und Kesselschmiede von W. Fitzner in Laurahütte. 
Oherschlesien. 

AU vor zwei Jahren die Kommission des Reichs Marine Amts die einzelnen Werke Deutschlands 
besichtigte, um ihre I^eistungsfähigkeit für den deutschen Schiffbau, speziell für die Kriegsmarine, fest 
zustellen, wurde auch dieses Weik einer eingehenden Besichtigung unterzogen 

Das Werk, welches lHtii» gegründet wurde und gegenwärtig über 400 Arbiter beschäftigt, hat eine 
durchschnittliche Jahresproduktion von rund 4000000kg. Bereits seit dem Jahre 1H70 hat dieses Unternehmen 
die Blechacbweknerei in die Technik eingefUhrt und seitdem fortgesetzt durch verschiedene Methoden 
vervollkommnet, wenn auch die Beziehungen de« Werke« zum deutschen Schiffbau erst Mitte der 80 Jahre 
beginnen. 

Die Fabrikation der Abteilung für geschweifte Kisenblcchwaren, erstreckt sich für den Schiffbau 
hauptsächlich auf Gefechtsmaste für Kriegsschiffe. Raaen. Gaffeln und Spieren, ferner Davits 
und Boot sk raue für jede Belastung. 

Die angegebenen Vorteile des Stahlblechs dem Holze gegenüber hüben dazu geführt, dass sowohl 
die Kriegsmarine als auch die Handelsmarine für Maste. Raaen und Stüngen u. s. w, das Stahlblech benutzt 
und diese Ausrüstungsteile durch Nietung verbinden lässt Die Finna W. Fitzner hat aber von Anfang an 
dies«» Ausrüstungsteile durch Schweifung hergestellt Der Vorteil ist einleuchtend. Die Zugfestigkeit über 
eine Nietnaht betragt nur 75*/®. diejenige Uber eine Schweißnaht 95*.» der Zugfestigkeit der verbundenen 
Bleche. Bei gleicher Festigkeit in beiden Fällen kann sonach das geschweifte Kohr geringere Blech- 
stärke haben als das genietete. 

Da ausserdem bei geschweiften Rohren alle Nietköpfe und Verbindung« Unterlagstreifen fortfallen, 
so resultiert hieraus z. B. Itir geschweifte Maste, Runen u. s. w. eine Gewichtsersparnis von 20— *25*/, 
gegenüber den durch Nietung hergestellten gleichen Teilen. 

Solche Gewichtsersparnisse sichern dem Handelsschiffe infolge vermehrter Ladefähigkeit eine 
bessere Ausnutzung des angelegten Baukapitals und dem Kriegsschiffe eine Verstärkung seines Gefechts 
wertes inln»zug auf Artillerie oder Geschwindigkeit. 

Mehr als in irgend einem anderen Zweige der Technik wird im Schiffbau der Wert einer Kon- 
struktion. ausser anderen sonst gleichen Gesichtspunkten, von ihrem Gewichte abhängig gemacht. „Diese 
und jene Neuerung ist an sich brauchbar und preiswert, aber zu schwer für mich*, sagt der Schiffbauer 
mit \ ollem Recht. Je weniger Gewicht sein Schiff hat, um so besser kann er es für «eine Zwecke aus- 
nutzen. um so inehr verzinst sich die angelegte Bausumme. Der Schiffbauer wird keinen Anstand nehmen, 
jede Neuerung einzuführen. wenn sic auch teurer, dafür alter leichter von Gewicht wird: vorausgesetzt 
natürlich, das« der Nutzwert des verminderten Gewichts mit der Zunahme der Kosten bilanziert. 

Oft begegnet man in Fachkreisen hei solchen Erörterungen dem Zweifel: Ist die Schweifung in 
allen Teilen, namentlich hei grossen Stücken, auch zuverlässig ausgeführt, man kann das doch am fertigen 
Stück nicht überall untersuchen? - Es raus* hierauf erwidert werden, dass man das doch vermag, weil 
in allen Stellen der Schweißnähte, auch bei den allergrößten Stücken, eine Festigkeit von 95 •/, der 
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jenigen der verbundenen Bleche garantiert wird, und um die»« Garantie nicht zu einem leeren Wort 'zu 
machen, jede» Rohr einer inneren Warnen) ruckprobe unterworfen wird. Der angewendete Druck entspricht 
der Stärke der Wandung, dem Durchmesser de» Rohres und der Elastizitätsgrenze de» resp. verwendeten 
Materials. Zeigen sich bei solcher Inanspruchnahme irgend welche Undichtigkeiten. Ria«* etc . so werden 
Fehlstücke ohne weiteres verworfen. Ausserdem können Probestücke entnommen werden, um diese unter 
der Probiermaschine daraufhin zu untenmchen, ob die Schweissniihte bis zum Zerreissen jene 95*/« der 
Festigkeit der Bleche besitzen. Das sind so scharfe Prüfungavorschrlften, wie man sie in der Praxis 
des Schiffbaues mit genieteten Rohren (Masten etc.) nicht ausübt. 

All' diese zu Gunsten der Schweissung sprechenden Gründen haben denn auch die Marine- 
Verwaltung, die bekanntlich in ihren Anforderungen an solide, zuverlässige Arbeitsausführungeu die 
höchsten Anforderungen stellt, veranlasst, geschweiftste Masten. Stangen. Raaen, Backspieren. Drainage- 



üesrhweiiHter Booudsvil mit JUUO k|r BdJMtun*. 

Aufnahme wahrrnd di*r ruhigen Krlautang de» Davit«. Nach der Entlastung zeigte der Davit zwbwhon stieb und der ScUnbbHit’ 
einen Spieirnam von - mm um Kopf, «»mit ist bei UnoQ kg. d i. 4 fiu-he Arbeitslast. die KIsflUxUAtsgreiize erreirhi. 

und Speigattrohre anzuwenden; aber es empfingen auch die verschiedenen Privat-Sehiffawerfte wie 
Stettiner Vulcun, ßlohm & Voss. Hamhurg. F. Schichau. Rlblng. Acticngesellschafl Weser. Bremen. 
Howaldtswerke. ebenfalls zuldreiehc geschweiftste Arbeiten. 

AI» ßei»piel dafür, dass selbst die grössten Stücke auf dein Schwei»»wege ohne Schwierigkeit 
und mit absoluter Zuverlässigkeit hergestellt werden können, mag erwähnt sein, dass die Masten 
S. M. Kreuzer II Klasse Ersatz „Kreya* und _M." von der Firma W. Kitzner bezogen wurden. Der vordere 
sogenannte Gefechtsmast des Kreuzers ist seinen Abmessungen nach schon eher eil» Turm zu nennen. 
Er besteht aus 2 konzentrisch ineinander stehenden Rohren von 19.73 m Länge und 2.1 m Durchmesser hei 
6 mm Wandstärke Itezu dem inneren Rohr von 24.43 in Länge. 0.6 m Durchmesser und .*> mm Wandstärke. 

Der zweite hintere Mast hat sogar eine Länge von 32.7 in. er verläuft von einem unteren Durch- 
messer von 0.G5 m konisch- gerade bis auf einen Durchmesser von 0. 1 *> m am oberen Ende. Die Mnteiial- 
stärke auf % der Gesamtlänge von unten gerechnet ist 8 mm. danach bis zum oberen Ende .*» mm. 

Einen besonderen Zweig der Bleclwchweisserei. welcher seine Anwendung für die Zwecke der 
Krieg»- und Handelsmarine findet, bilden aus einem Stück geschweisste schmiedeeiserne hohle 
ßootsdavits. 
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Die Herstellung von hohlen. geschweiftsten Bootsdavits von kreitßrmigeni (Hier ovalem Querschnitt 
ist ebenfalls dem Bedürfnisse entsprungen. alle zum Schiffsbau. insbesondere zum Kriegsschiffbnu. zur 
Verwendung kommenden Teile so leicht als nur irgend möglich herzustellen, ohne dadurch ihre Festigkeit 
und Zuverlässigkeit zu vermindern. Rs findet daher alles vorher inbezug auf De wichtsereparois gesagte 
«eine ganz besondere Bestätigung bei Anwendung von hohlgesehw eiasten Davits oder Bootsk rahnen, welche 
infolge ihres günstigen Querschnittes für dieselbe Belastung» und Berechnung« weise eine Gewichts 
vermindernug von etwa 50*/# ermöglichen 

Nach längeren Versuchen ist es der Firma \V. Fitzner gelungen, die ßootsdavits in der üblichen, 
für Schiffe gebräuchlichen Form hohlgesehw eisst herzustellen. Die von der Kaiser!. Werft Danzig 
mit diesen Davits nngestellten Vereitelte haben in so hohem Masse befriedigt, dass eine ganze Reihe der 
neueren Kriegsschiffe, wie S. M. S. Odin, Freya, Bismarck, Kaiser Friedrich III.. Kaiser Wilhelm II.. F.rsatz 
Wolf, Habicht mit holilgeechweissten Davits ausgerüstet worden sind. Kbenao machen viele Privatwerften 
von dieser Neuerung mit Vorteil Gebrauch. 

Die grössten liohlgeschweissten Bootsdavits, welche bisher hier angefertigt wurden, hatten eine 
Hübe von 0320 mm und eine Ausladung von 3G00 mm und waren bestimmt, Boote von 7500 kg zu heissen. 
Rs ist aber für die Anfertigung noch bedeutend grösserer Davits keine Grenze gezogen. 

Die Abnahmeprüfung erfolgt derart, dass die Davits unter 10°/, Neigung einer ruhigen Belastung, 
welche das Dreifache der berechneten und in den Zeichnungen angegebenen Arbeitslast betragt, unter 
worfen werden. Bei dieser Belastung dürften bleibende Form Veränderungen nicht sichtbar werden. 

ln der Abbildung ist ein Festigkeitsversuch dargestellt, welcher von der Kaiserlichen Werft in 
Danzig mit den holilgeechweissten Davits gemacht worden ist. 

Rin weiterer Fabrikationszweig dieser Abteilung bildet die Anfertigung von Leuchtbojen bis zu 
10 cbm Inhalt. Glockenbojen, Heulbojen und Spitztonnen, wie sie die Seeschiffahrt zur Kennzeichnung 
des Fahrwassers gebraucht. 

Die Füllung der Leuchtbojen ist komprimiertes Fettgas, welches einer Boje von 10 cbm Inhalt 
eine ununterbrochene Brenndauer, wenn die Flamme Tag und Nacht brennt, von 74 Tagen gewährt. 

In der Abteilung Dampfkesselbau der Firmu Fitzner werden u. a. Wasser kam mem für 
Schiffs* und Höhrenkessel fabriziert. Die hier beigefügte Abbildung stellt die Wasserkaromer für 
den Schiffswasserrohrkessel S. M. S. .Baden* dar. Die Kammer ist 4000mm lang, 2335mm hoch 
und 200 -400 mm tief. 


Die Pumpen an Bord. 

Die gesamten Pumpen an Bord eines JSeedampfera lassen sich in zwei Gruppen unterscheiden 
Die erstere ist diejenige der Pumpen zum Maschinenbetrieb, die zweite diejenige der Pumpen zum 
8chiffsbetrieb Die erstere umfasst die Maschinenluftpuinpen, die Zirkulationspumpen de« 
Kondensators, die Bilgepumpen, die Klosetpuinpen als Kiililpumpen, die Hafenpumpe, die 
Zirkulationspumpe des Hilfskondeusators und die gesamte Pumpenanlage zur Keeseispeisung, die Pumpen 
zum Betriebe der Asehejektoren. sowie die Pumpen der Kvaporatoinnlage und Trink wasser- I>estilier Anlagen. 
Zur zweiten Gruppe gehören die Ballaatpuitipen und die Lenzpumpen. 

Die Fördermenge dieser einzelnen Pumpen ist eine sehr verschiedene, je nach dem Zwecke, 
dem die Pumpe dient. Die Luftpumpe hat eine ganz bestimmte Grösse im Verhältnis zur Maschine, in 
der sie arbeitet, und kann für die Pumpenleisturg des ganzen Schiffes nicht so in Betracht gezogen 
werden wie «Ile übrigen Pumpen, die in ihrer Arbeit mehr oder weniger unabhängig vom Gange der 
Haupt nuMcbine sind, wahrend die erstere. so lange sie in die Maschine eingelxaut und von derselben 
ihren direkten Antrieb erhält, ohne weiteres von dem Arbeiten derselben abhängig ist. 
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Webe * Monski, Halle: 
Vartlcalo Duplex Damprpum|i« 
zur SpelMinir veil Dampf kegeln und 
Awho Kjrkloren. 


Die Zirkulationspumpen der Kondensatoren sind z. R. auf 
Doppelschruubendnntpfem in ihren Abmessungen so gebnut, dass eine 
derselben imstande ist, das Kühlwasser für die beiden Kondensatoren 
zu liefern, falls die eine Pumpe auf der Fuhrt ausser Betrieb gesetzt 
sein sollte. Danach erhalten diese Pumpen allerdings verhältnismässig 
grosse Dimensionen, die dem Schiffe aber darin zu gute kommen, 
dass sie aus der Lenzleitung saugen können und so zur Sicherheit 
bedeutend beitragen, falls Leckagen entstehen sollten. 

Auf einem Frachtdampfer «1er Khcinkiavsc des Norddeutschen 
Lloyd, au» der wir als Beispiel den hei Tecklenborg A.-G. in Geeste- 
münde gehanten -Neckar“ herausg reifen wollen, leistet eine derartige 
Pumpe ca IKK) t pro Stunde. Da nun auf diesem Dampfer als Zwei- 
schraubensehiff zwei solcher Pumpen aufgestcllt sind, so repräsentieren 
dieselben im Notfälle allein eine Fördenuengo von 1SOO t pro Stunde. 
Gewiss ein ansehnliches Quantum. 

Die Bilgepumpe auf diesem Dampfer fördert 40 t pro Stunde, 
oder mit zwei Pumpen SO t. Dieselben dienen zum Auaierbord* 
schaffen des Bilgewassers in der Maschine. Dasselbe sammelt sich 
dort aus dem Abfluss der KUhlleitungen der einzelnen Maschinen- 
teile, aus dem niedertropfenden Oel der Maschine n. s. w. Auch 
diese Pumpen saugen aus der Lenzleitung des Schilfes. 

Die nächste Gruppe unserer Aufzählung bilden die «löset- 
pumpen. Dieselben dienen nn Bord zuerst zur Wasserversorgung der 
Klosets, der Deckwaschleitungen. 


Feuerlöscbleilung und der Kühl- 
leitung der Maschinen. Diese 
Pumpen saugen aus See. Sie 
leisten pro Stunde etwa (H) t Wasser und in ihrer Anzahl an Bord 
von 4 Stück 4 x HO = *240 t pro Stunde. Manchmal sind auch diese 
Pumpen an die Lenzaaugeleltung »»geschlossen, was auf .Neckar" 
jedoch nicht der Fall ist. Dann steht im Maschinen raum noch eine 
besondere Pumpe von 120 t Mächtigkeit. Dieselbe dient ebenfalls 
als Lenzpumpe, sowie als Hafenpunipe und wird die Hilfsdampf- 
purnpc genannt. 

Ala weitere Pumpen zum Maschinenbetrieb dient die Zirku- 
Intionspumpe des Hilfskondensntors. Diese Pumpe leistet auf der 
Kheinklasse etwa *20 t pro Stuude und ist nicht an die l.enz- 
leitung angeschlossen. 

Nimmt man aus der Gruppe der Pumpen für ßehiffabetrieb 
noch gleich diejenigen der Lenzeinrichtung der Kessel räume hinzu, 
so befindet sich auf D. -Neckar“ ein Fjektor von 7"» t pro Stunde 
im Hetzraum, als Bilge- und Lcnzcjektor. Hier gilt es aus der 
Bilge das Kühlwnsscr der Asche etc. fortzusehuITen. Weiter stehen 
in dem Maschinenraume die Ballastpumpen und zwar 2 Stück zu 
200 t pro Stunde. Diese Pumpen dienen zum Auffüllen und Lenzen 
der Wasserinst in den Trimmtanks und Silsswassertanks und sind 
ebenfalls an die lenzleitung angeschlossen. 

Stellt man nun die Leistungen der Pumpen fUr Lenzwerke 
zusammen, so erhält mau: 


Wfliw ft Mattski. Hallo: 

Vcrtlcale DupkvDampfpump© 
zur Spuisunp von Dampt koatH-ln und Aaolio- 
Ivjfklorcn mit mnx. IH Alm. Hothebsdnick. 


14t; 


Digitized by Google 


8CHIFF8AUSHL*KSTrXti PSD A KMI KlUNG 


2 Zirkulationspumpen . . 1800 t pro Stunde 

2 Bilgepurnpen .... HÜ „ . 

1 Bilgeejektor 75 . , 

1 Hilfsdnmpt'pumpe . 1'20 . . 

2 Rnllastpumpeii .... 4<K) . . 

Summa 2475 t pro Stunde. 

AI« umfangreichste Gruppe der Pumpen de* Maschinen 
betriebe* treten die Speisepumpen auf. Dieselben müssen ent 
sprechend der Mnachinenstiirke de* Schiffes das ganze Wasser 
zum Kesselspeise» bezw. zur Bezeugung des Dampfe schaffen 
kennen. I)a mm die Speiseanlage so getroffen sein muss, 
dass ausser den Pumpen fUr jede Kesselgruppe auch noch 
eine gleich starke Rescrvcpuiii|»ciuinlngc aufgcstellt ist. so be- 
kommen wir auf D. .Neckar" 2 Pumpen a 41 t Leistung oder 
im ganze» 82 t pro Stunde Zu diesen Pumpen tritt noch 
eine Hilfsspeisepumpe, für den Bärendienst, die auch gleich- 
zeitig zum Betriebe des Asche Kjektor* dient. Diese Pumpe 
schafft etwa 50 t pro Stunde. 

Die Kva|M»ratoranlage leistet etwa 1 t pro Stunde Süss- 
wasser, was einen Seewasserverhrauch von etwa 2 t bedingt. 

Die gesamte h ordermenge des Wassern würde sich 
also ohne Berücksichtigung der Druckbübc auf ca. 2K09 t be- 
laufen. oder in 24 Stunden auf 2S0U x 24 = tJSSTMl t. 



Weis*» ft Monski. Hall«: Vertikale |Jupl«t\> 
lUllasipump«'. 2WJO pm Minute. 



Auf dem Schnelldampfer 
, Kaiser Wilhelm der Grosse* 
Ijetriigt die Lenzkratt sämt- 
licher Pumpen 11700 t pro 
Stunde oder in 21 Stunden 
:i7(H)x24=SSSOO t. Bedeutend 
höher stellt sich aber im Ver- 
gleiche zur Rheinklasse auf 
diesem Schiffe tler grossen Vla- 
schinenleistung entsprechend 
der Speisew Überverbrauch und 
damit die Speise pump** na »läge. 
Man rechnet gewöhnlich 15 II* 
engl. - UM» Pfd. deutsches Ge 
wicht auf eine Pferdeknift in 
der Stunde Wasserverbrauch. 
Bel einer mittleren Maschinen- 
Icistung von 27(XHt Pfenlekraft 
macht das aber die Kleinigkeit 
von :u»72>n> Pfd. lKHiüokg 
— 1KU» t pro Stunde Das ent 
spricht einer täglichen Leistung 
von I KU» x 24 « 4 4 « m; Tonnen. 
Mit Kinrechnung der Reserve* 
Speisepumpen erhält man als 

II* 


Digitized by Google 


8CHIFF8AU8RUE8TUNG UND ARMIERUNG 


dann eine tägliche Ijeistuugsfühigkeit von zweimal 4406 - 8812 t. Daraus würde die gesamte Pumpen- 
leistungsfühigkeit mit 88800 + 8812 = 87 612 t. pro Tag folgen. 

Auf dem .Schnelldampfer „Kronprinz Wilhelm“ beträgt die Leistung der SpeiBcpumpenanlage für 
33000 HP. für einen Tag etwa 10 770 t und für den im Bau begriffenen Schnelldampfer „Kaiser 
Wilhelm II.“ mit 40 000 Pferdekräften 13 065 Tonnen, wohl verstanden aber Bpeiseanlage und Reaerve- 
Speiseanlage zusammen. Der tägliche Betriebsbedarf ist jeweils nur die Hälfte dieses Quantums. 

Wo bleibt diesen Zahlen gegenüber der Wasserverbrauch einer Stadt von etwa 25000 Einwohner! 
Man rechnet auf den Kopf der Bevölkerung einen täglichen Normal verbrauch von etwa 100 1 = 0.1 t. 
Für eine Einwohnerzahl von 25 000 Köpfen macht das einen Tagesverbrauch von 2000 t. Die I^impen- 
leiatung des „Neckar“ betrügt nach dem Vorigen ca. 68850 t pro Tag. Ein initiiere« Frachtschiff wie 
der „Neckar* repräsentiert also schon eine tägliche Pumpenleistung, deren Menge ohne jede Berück* 
sichtigung der Druekhöhe ca. 27,5 mal so gross sein könnte als die nötige Waasermenge zur Versorgung 
einer Stadt wie etwa Bremerhaven. 

Die Pumpenaulage auf Dampfer „Kaiser Wilhelm der Grosse” würde also nach dieser Berech- 
nung ohne Berücksichtigung der Förderhöhe genügen, um eine Stadt von ea. 976 120 Personen mit dem 
nötigen täglichen Wasserbedarf zu versehen. 


Wir gehen hier einige Abbildungen von verschiedenen Schiffspuuipen. welche von der Finna 

Weise & {l\onsl<i in Halle* 

auf deutschen Kriegs- und Handelsschiffen zum Einbau kamen. 

8o wurden die neuesten Linienschiffe „Wittelsbach* und „Sch waben* vollständig mit Pumpen 
seitens dieser Firma ausgerüstet, ebenso wird der in Hamburg bei ßlohm & Voss im Bau befindliche 
grosse Kreuzer .Prinz Friedrich Karl“ vollständig mit Pumpen von der Firma Weise & Monski 
versehen werden. 

Ferner empfingen noeh die folgenden Schiffe der Kaiserlichen Marine Pumpen der genannten 
Firma: Grosser Kreuzer „Prinz Heinrich“, „Kaiserin August»“, Prinz Adalbert und „Deutschland“, 
Linienschiff „Kaiser Karl der Grosse“, Küstenpanzer „Heimdall“, S. M. Y. -Hohenzollern“, Schul- 
schiff „Charlotte“ und die Verkehrsboote „Sneewittchen und „Hulda*. 

In welch bedeutender Weise die Firma Weise & Monski bei der Ausrüstung von Pumpen [an 
Bord der Handeladampfer seit Jahren beteiligt ist. darüber giebt die nachfolgende Aufstellung ein Bild: 


Ham bürg- Amerika- Li nie. 


„Belgravia* 

„Polyneeia“ 

„Atheeia" 

„Seotia* 

.Segovia" 

„Valdivia" 

„C. Ferd. Laisz“ 

.Sardinin“ 

„Prinzess Victoria Louise“ 

„Australia“ 

.Prinz Eitel Friedrich* 

„Calabria“ 

„PriDz Waldemar“ 

„Hispania* 

„Flandria* 

„Polaria* 


.Auguste Victoria“ 

Fenier 6 Dampfer der Hamburger Rhederei A. Kirsten. 

9 Dampfer der Haniburg-SUdamerikanischen DainpfsehiffahrtH-Gesellschaft: 
„Üuahyha“, .Asuncion“, „Sao Paulo“. „Pernambuco“, „San Nicolas", „Cap Verde*, „Cap Frio“. „Tucu- 

man*, „Montevideo“. 
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llinterateven im Uewickt vun 25 OOÜ kg für einen lluppelucbrnnbendampfer. 
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Von der Deutschen Ostafrika- resp. Woermann Linie die Dampfer: 

-Herzog-. .König 4 *. .Kronprinz“. .Präsident“. .Kurfürst“. .Bürgermeister“. .Elenore Woermann“, 

.Lu eie Woermann“. 

2 Dampfer der Oldenburg-Portugiesischen Dampfschiffahrts -Gesellschaft. 


.Wittekind“ 

Norddeutscher Lloyd, Bremen: 
.Rhein“ „Dell* 

.Mainz“ 

, Willehad “ 

.Main" 

„Kassel* 

.Pfalz* 

.Barbnrossa" 

.Köln“ 

„Halle“ 

.Sumatra* 

.Coblenz“ 

.Frankfurt“ 

„Bonn“ 



4 Dampfer der Kosmos- Linie-Hamburg: 
•Radames“, „Osiris“. „Necko“ und „Ramses“. 



3 Dampfer der Deutschen Levante-Linie Hamburg: 

„Therapie“, Ethiopin* und „Argos*. 

Der Dampfer „Potsdam“ von der Holland- A merika-Linie, Rotterdam. 

3 Dampfer vom Rotterdam'schen Lloyd. Rotterdam. 

2 Dampfer der Westindischen Maildienst Co. , Rotterdam 
2 Dampfer der Deutsch-Australischen Dampfschiffs Gesellschaft Hamburg. 

S Dampfer der Hansa- Linie Bremen: 

.Rheinfels*. .Goldenfels“, .Stahleck*, .Braunfels-. . Johannisberger* . .Arensburg-, „Simuenburg* und 

„Gutenfels“. 

12 Dampfer der Hamburger Rhederei Kob. M. Kloman. jr. und 
1 Dampfer der Nord-Ostsee- Rhederei, Hamburg. 


AI» weitere Firma, welche für den deutschen Schiffbau iu bedeutender Weise thütig ist. wiire 
die Firma 

Georg Niemeyer, /Metall werk, Hamburg-Stelnwärder, 

zu nennen. Das Werk ist auf Steinwürder belegen, östlich von der Schiffswern Blohm & Voss, 
zwischen den Schiff fnhrtskanälen .Schanzen graben* und „Fiüirkanal*. 



stni*>.-nfroiit dm Werkte uml ii*-» iiers«Uiir«n Verw&ltungHtct-biud«* von 
(ieor? Nkwyi-r Melnllwurk, Humlmry StcinwunJi-i 
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Uretarei-Workstatt 

*<«o«ry Nli>ni«i>'r<r, Molullwork, llrimlwrir Stuinwarilrr. 
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Von dem gegenwärtigen Inhaber, dem Herrn Georg Xicmeyer, gegründet. hal da« Werft in 
den letzten 10 Jahren einen bedeutenden Aufschwung genommen, so dass mit jedem Jahre die Zahl 
und Grosse der Fabrikgebäude und mit ihr die Zahl der Arbeiter und Beamten zunahm. Als weiterer 
Beweis von dem ständigen Aufschwung, in welchem «ich der Betrieb befindet, möge noch angeführt 
werden, dm» die Firma jetzt in Harburg n. E. ein grosse» Terrain von naltezu 70000 qm erworben hat, 
um auf demselben Fabrikanlagen im grössten Style anzulegen. Die auf Steiuwärder innehabrndeit 
Räume sind vollständig ausgenutzt und halte sich eine Terrainerweiterung als dringend notwendig heraus- 
gestellt, die an genanntem Platze in der gewünschten Grösse auch nicht annähernd zu haben war. 

Es werden von der Firma alle Arten von Maschinen, Apparaten. Armaturen und Rohrleitungen 
für die See* und Flussschifffahrt, sowie für stationäre Betriebe jeglicher Art. angefertigt. 

Filter den mannigfaltigen Erzeugnissen ragen hervor die Apparate zur Herstellung von salz- 
freiem Kesselspeisewasser und Trinkwasser aus Heewaeser. die in Bronze aus geführten Schiffs- 
schrauben. sowie die verschiedenartigsten für den Betrieb der Schiffe notwendigen Pumpen. 

Aus dem Gießereibetrieb fiir Bronze und Metall gingen Gussstücke hervor von einer Kompliziert- 
heit und Güte in Bezug auf Festigkeit, wie man deren Herstellung bis vor wenigen Jahren in Fach- 
kreisen noch für unmöglich hielt. 

Die Firma bringt seit einigen Jahren als neueste Errungenschaft unter dem Namen .Kosmos- 
Bronze“ ein Metall in den Handel, dessen Zusammensetzung und Herstellung ihr Geheimnis ist. Es wird 
diese Bronze vornehmlich uls Material ftir Schiffsschrauben verwendet, da dieses Metall eine Festigkeit Iwsitzt, 
welche derjenigen des Stahls nahezu gleich kommt, dabei aber im Gegensatz zu dem letzteren Material 
in keiner Weise von dem Seewasser angegriffen wird, sondern stets eine glatte und polierte Oberfläche 
behält. Auf diese Weise wird während der Fahrt des Schiffes die geringste erreichbare Reibung des 
Wassers an der Schraubenoberfläche erzielt, was für die Fahrgeschwindigkeit des Schiffes von vorteil- 
haftem Einfluss ist. 

Wae die in deru Betriebe hergestellten Apparate zur Erzeugung von salzfreiem Wasser aus See- 
wasser anbetrifft, so weisen die in den letzten H Jahren zur Ablieferung gebrachten Einrichtungen, so 
weit solche bereit« auf in Dienst gestellten Schiffen im Betriebe sind, eine Gesamtproduktion von 
8500000 Litern Frisch wasser pro Tag auf 

Die Alisatzgebiete des Werkes eistrecken sich nicht nur innerhalb des Deutschen Reiches auf alle 
Rhedereien und Weiften, sondern auch auf Dänemark. Oesterreich-Ungarn, Italien. Belgien. England etc. 
in Sonderheit gehen ständig für Kriegsschiffe bestimmte Lieferungen an die Werften der Kaiserlich 
Deutschen Kriegsmarine. 

Anlässlich der seiner Zeit seitens der deutschen Reichsregierung erfolgten Truppentransporte nach 
China wurden iu überaus kurzer Zeit die erforderlichen Apparate, welche zur Erzeugung von Trinkwasser 
aus Seewasser auf den damals gecharterten Handelsschiffen Angebracht werden mussten, fertig gestellt 
und rechtzeitig zur Ablieferung gebracht. Von den von der Firma zu liefernden Schiffsschrauben für 
Schiffe der Kaiserl. Deutschen Kriegsmarine sind die. welche für noch im Bau befindliche Schiffe bestimmt 
sind, in der schon erwähnten .Kosmos- Bronze* zur Ausführung zu bringen. 

Guter den vielen bereits ins Ausland gegangenen Erzeugnissen sind besondere mehrfache Liefe- 
rungen an Schiffsschrauben. Verdumpfung* und Destillierappamten nach England zu erwähnen, dem 
lainde, welches auf dem Gebiete des Schiffbaues, was vor allem die Zahl der jährlich fertig gestellten 
Schiffe anbetrifft, bis gegenwärtig noch immer vorangeht. 

Ebenso wurden Schiffe der italienischen Kriegsmarine mit Frisch wassererzeugungs Apparaten 
sowie zur Reinigung des Kesselspeisewasser* dienenden Vorrichtungen versehen 

Die hier beigefügt en Abbildungen lassen die Grösse und Ausdehnung des Werkes erkennen. 
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Die K A h r e n a n I <1 k e n an Bord. 

Mannigfach ist du« Material der Köhren, welche in einem Schiff zur Verwendung kommen. Schon 
in dem einleitenden Abschnitt .Eisenindustrie und Schiffbau* wurde auf Seite *21 auf die steigende Ver- 
wendung der eisernen Kdluen hingewiesen. 

Die aus schmiedeeisernen Platten gewalzten oder auch geschweiften l^erut-, Wasser- und 
Siederohre etc. durchziehen den ganzen gewaltigen Schiffsrumpf. In den Maschinen- und Heizräumen 
eines grossen Doppelschrnubendampfers befinden sich etwa 30—40 Hilfstnitschtnen. die sämtlich durch 
Dampf betrieben werden. All* diese Maschinen müssen ihre Dampfzuleitung von den Kesseln und ihre 
Abdumpfleitung nach den Kondensatoren Italien und sämtliche Pumpen noch dazu ihre Sauge- und Druck- 
leitungen. Es entstellt dadurch eine grosso Zahl von Rohrleitungen. Über die von vorne herein auf dem 
Konstruktionsburean disponiert werden muss. Ks wird zu diesem Zwecke eine Zeichnung der Räume 
des Schiffes, die von Maschinen und Kesseln beansprucht werden, im M assstab 1 ; 25 in der Lttogsauäcfct 
sowie in einem Grundriss und in mehreren Querschnitten angefertigt, und in dieser Zeichnung vor allem 
die Aufstellung der einzelnen Hilfsinasehinen und Pumpen eingetragen. Alsdann erfolgt das Festlegen 
der einzelnen Aussenbordanschlüsse und der verschiedenen Leitungen. In einer solchen Leitung ist iu 
Bezug auf die Benutzung der Pumpen eine grössere oder kleinere Anzahl von Möglichkeiten vorgesehen, 
wie dieselben gebraucht werden können. Infolgedessen sind die Sauge- und Druckleitungen der Pumpen 
manchmal sehr verwickelter Natur und es befinden sich hunderte von Stutzen. Ventilen, Hchklien. 
Höhnen etc. in denselben. All* diese Hähne. Ventile etc. bekommen im Kohrplan ihre Nummer und 
werden so nach besonderer Zeichnung in den Werkstätten ausgeführt. Dieses Gebiet des Maschinenbaues 
umfasst wieder eine ganze Anzahl von Plänen und Detai (Zeichnungen und erfordert viel Arbeit und Kopf- 
zerbrechen sowie eine ganz besonders gut ausgebildete Yorsiellungsgnbe in Bezug auf die Räumlichkeiten, 
in denen die Hilfsmuschiuen aufgestellt werden sollen. Die Schw ierigkeit liegt eben darin, dass sämtliche 
Hilfsmaschinen und Pumpen so aufgestellt sein müssen, daas man an dieselben jederzeit herankommen 
kann und auch imstande ist, Teile im Innern (z. B. Kolben und Kolbenstengen) herauszuziehen, ohne 
die Maschine von ihrer Stelle rücken zu müssen, da jede derselben auf einem eigens zu diesem Zweck 
eingebauten und mit dem Schiffskörper fest verbundenen Fundament befestigt ist. Die Ausarbeitung de» 
Kohrplnnes eines .Schnelldampfers nimmt etwa */« Jahre bis ein Jahr in Anspruch. Für den l«aien ist 
es meistens ein wildes Durcheinander von .Strichen und Kreisen. l>or Plan wird neben der Zeichnung 
erst durch eine Rohrtabelle verständlich. Jede Rohrleitung hat ihre Nummer und ist unter dieser Nummer 
nach lichtem Durchmesser, Wandstärke und Bestimmung zu finden. {Z. B. Rohr 35 ist: Abdampfrohr 
der ZirkulatiooBpumpe ) Die volle Uebereiohtliehkeit des Planes winl auch hier mit Hilfe der Farin» er- 
reicht, indem die Rohre einer bestimmten Gruppe immer gleich angelegt sind. < Dam pfzul eit ungarohre: 
roth, Dampfabgangsrohre : blau, Kaugeleitungen der Pumpen: gelb, Drainageleitungen: grün, u ». w. 

Nun ist das Material, welches für die Köhren verwendet wird, nicht immer Eisen oder Stahl, 
sondern auch das Kupfer winl zur Verwendung herangezogen. 

Da hat sich in den letzten Jahren ein Verfahren herausgebildet zur Herstellung nahtloser 
Kupferröhren auf elektrolytischem Wege, das durch Stanley und Frank Klraore nach langem 
Hxperi montieren erst eine glückliche Lösung fand. 

Seitens der 

6lmore’8 Ittetall-Alctiengesellschaft, Kupferwerk, 

Schladern an der Sieg, waren auf der Düsseldorfer Industrie- Ausstellung mehrere derartig angefertigte 
interessante Ausstellungsobjekte zu sehen, unter denen besonders die grossen kupfernen <! m langen 
Dampfleitungsröhren mit 30 em Durchmesser und bei einer Wandstärke bis zu 1*2 mm, wie solche 
besonder* auf den Schiffen der Kriegsmarine al» Hauptdampfleitungen eingebaut werden, ein »peziellea 
lntercase für den Schiffbau Ingenieur erwecken. Wir geben hier im Bilde diese Ausstellungsgruppc wieder. 
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Klnuire s Meiall AWiieniM-sellschaft : Ansicht des Knpferwerlt» ln Schladern a. d. Sie«, 


Da» Wesentliche de» El more- Verfahrens besteht darin, dass die dureh den elektrischen Strom 
auf einem sich drehenden, bei der Rohrerzeugung als Kern dienenden Hohlkörper niedergeschlagenen 
Metall Moleeule dureh ein Glättwerkzeug während des Xiederschlagsprozesses geordnet und glatt 
gestrichen werden. 

Hierdurch erhält das Material seine liekantiten guten Eigenschaften, die grosse Zähigkeit und 
Dehnbarkeit. 

Während bei Walz- und Hiirnraerprozeasen die der Oberfläche zunächst liegenden Schichten eine 
intensivere Bearbeitung erleiden als die tieferliegenden, haben naturgemäß die mittelst des Elraore- Ver- 
fahrens erzeugten Materialien eine durchweg gleichmäßige Dichte. 

Von allen Metallen ist das Kupfer am besten geeignet zur Verabeitung mittelst dieses Verfahrens, 
und es befassen sich denn auch die 3 Werke, die gegenwärtig in Europa dasselbe betreiben, fast aus- 
schliesslich mit der Herstellung von nahtlosen kupfernen Hohlkörpern, wie Röhren. Cvlinder, Windkessel etc. 

Die Gesamt-Produktion aller 3 Werke (England. Frankreich und Deutschland) beträgt 180 000 kg 
pro Woche, bei einem Totul -Kraft verbrauch von 5GOO Pferdestärken. 

Dass es mittelst des Elmorc Verfahren* möglich ist. nahtlose Rühreu in bisher nicht annähernd 
erreichten Abmessungen herzustellen, zeigen die hier beigefdgten Abbildungen. 

Wenn trotz der Verbesserungen, die in den letzten Jahren auf dem Gebiete der Stahlröhren- 
Industrie gemacht wurden, und trotz des grossen Preisunterschiedes zwischen Kupfer und Stahl, das 
Kupfer als Rohrmaterial seine Stellung immer noch behauptet, so ist das nicht zum kleinsten Teile, sowohl 
der vollkommenen Gleichmäßigkeit des mittelst des Elmore- Verfahrens erzeugten Materials, als auch dem 
Umstande zu 2 usehreiben. dass dieses Verfahren cs ermöglicht, auch die grössten in der Praxis benötigten 
Röhren in nahtloser Ausführung herzustellen. 

Wenn schon die nahtlosen Cylinder von liO bis 100 cm im Durchmesser und bis zu 5 in Länge 
durch ihre Abmessungen in Düsseldorf auffielen, so war das noch weit mehr der Fall bei den großen 
Condeiisaforiniinteln. die. teleskoparlig in einander gestellt, nach oben immer kleiner werdend, als 
mächtiger, bis beinahe an s Dach der hohen Industriehalle reichender Thurm einporragten. 

Dabei erscheinen die grossen für S. M. S. .Kaiser Karl der Grosse" gelieferten Condensatomiäntel 
von 2 m Durchmesser, wovon einer mit ausgestellt war, noch beinahe klein, verglichen mit dem darunter 
stehenden .Grössten nahtlosen Kupferrohr der Welf, einen (’ondeiisatorinaiitel von 2"* in Durchmesser. 
5 m Länge. 10 nmi Wandstärke und einem Gewicht von 3000 kg. 
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Für den Techniker besonderes Interesse boten die ausgestellten t^ualitätsproben und Versuchs 
stücke. Draht, der unmittelbar aus Drehspänen ausgezogen und Zerreissstreifen mit Uber50p(*t. Dehnung, 
ferner mit Wasserdruck gesprengte und auch sonstwie deformierte Rohrstücke gaben ein gute» Bild der 
Materialeigen8chnften. 

Die bei den Condenantorenmänteln gewonnenen Proberesultate »eien hier ungeführt: 


No. 


Dimensionen 

Bruchbelastung 

Dehnung 


mm 

t|imn 

im rinnieii 

|in> <| in in 

auf 20» » mm 

la 

gngliiht 

x <;.«« 

230,7 

5Ö27 kg 

23,7 kg 

43 pCt. 

Ib 

ungeglüht 

35.« X G.Üü 

234!» 

8076 . 

28.4 . 

:«) . 

‘Ja 1 

geblüht 

31,2 x 7,1« 

223.4 

5039 . 

22.5 . 

41 . 

jb ; 

ungeglüht 

28,5 x 7,05 

200.9 

5842 . 

29.2 . 

26 . 



Wie die Herstellung von Köhren grossen Durchmessers, so ist auch die Verkupferung von Prvss- 
kolben und Guss- und Schmiedeeisen-Walzen, hauptsächlich aber die Erzeugung von beliebig geformten 
hohlen Rotationskörpern, wie Wind- 
kessel. Pfannen, Säulen. Well und 
Spiralröhren eine Sozialität der 
deutschen Elmorewerke. unter Anwen- 
dung besonderer in den anderenHl more- 
werken nicht ausgeübten Verfahren. 

Jedenfalls gehört das Klraore- 
Verfahren zu den interessantesten 
Positionen, die sich die Elektrolyse 
auf dem Gebiete der Metallurgie bereits 
erobert hat, dies um so mehr, als es 
doch einmal gelingen sollte, das Ver- 
fahren auch auf die Verarbeitung von 
Eisen und Stuhl nuszudehnen. Aber 
es hat jahrelanger harter Arbeit be- 
durft, um dieses Verfahren in tech- 
nischer sowohl wie in wirtschaftlicher 
Beziehung auf seine jetzige Höhe zu 
bringen. 

Wie hei allen elektrolytischen 
Verfahren, hängt auch beim FJraore 
Verfahren dessen Wirtschaftlichkeit 
zum grössten Teil ah von den Kosten 
der Betrtelmkraft. 

Das englische, sowie das fran- 
zösische Werk arbeiten ausschliesslich 
mit Dampf, beide sind aber so gelegen, 
dass beinahe keine Kohlenfrachten in 
Betracht kommen. 

Das deutsche Werk inSchladern 
an der Sieg vertilgt Ul»er eine Wasser- 

kraft von MO flMMtUn und uaer- Bmm ; SM.» Mn-» u~ta«: 

dem UberTOO Pferdestärken Dampfkroft. drupp» nur d*r Industrie und 4ieniib^Aii<*4Hlung i»u««*tdurr iiwi 
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Zwei, von der Firma Briegle, Hansen 
& ( ’o. in Gotha gehaute, Knopp-Turbinen gelten 
ihre Arbeit mittels Hanfaeiltrieben auf eine 
gemeinschaftliche Transmission ab, wobei 
jede der beiden Turbinen durch eine Kupp- 
lung nusrück bar ist 

Die zur Stromerzeugung dienenden 
Maschinen, Ü von der Firma Helios in Köln 
gebaute mehr(iolige Dynamos von 2000 Am- 
peres und GO Volts Normalleistung, speisen 
gruppenweise 30 — 40 hintereinander ge- 
schaltete elektrolytische Bader. 

Ein Teil dieser Biider zeichnet sich 
aus durch ungewöhnlich grosse Abmessungen, 
denn es können in selbigen Röhreu, Conden- 
satormüntel und Trockeneylinder bis zu 3 m 
Durchmesser bei 5 m Länge erzeugt werden. 

Die zu Dampf- und Wasserleitungen dienenden Röhren werden nachträglich aus kommerziellen 
Gründen mittels Rohrziehbiinken auf die gewünschten Abmessungen gebracht. Dadurch könneu Auf- 
träge, trotz der verhältnismässig langsamen Arbeitsweise des elektrolytischen V erfahrens sehr rasch er- 
ledigt werden. 

Das Ziehen der Röhren auf der Rohrziebbank erhöht, wie durch zahlreiche Yereuche festgestellt 
wurde, die Festigkeit der Röhren in keiner Weise und es gelangen auch alle F.lmore-Röhren liei welchen 
genaue cylindrische und gerade Form Hauptbedingung ist, also liel Trockency lindern. Walzen etc. so zur 
Ablieferung, wie selbige den elektrolytischen Kupfcrhiidern entnommen werden. 

Die Rohrzieherei nebst Glühofen- Anlage bildet einen 
getrennten Gebäudecomplex und es wird die. zum Betriebe der 
Maschinen benötigte Energie, mittels unterirdischer Transmissionen 
diesem Gebäude zugeführt. 

Auch die zum Antrieb der Dome in den Bottichen 
dienenden Transmissionen sind in besonderen Kanülen unter dem 
Fussbodeu angebracht, um 8taub und Erschütterungen möglichst 
zu vermeiden. 

An die Rohrzieherei angebnut ist die Rohr Probierhalle 
sowie das Yersandmagazin. 

Alle Röhren bis zu den kleinsten Abmessungen hinunter 
werden vor dem Versand einem Wasserdruck ausgesetzt, der 
mindestens den 4 fachen Betriebsdruck entspricht, für welchem 
die Röhren bestimmt sind. 

Ausserdem wird an Haud von fortwährend uusgeführten 
Zerreiss- und Dehnungsversuchen eine zuverlässige genaue Kon 
trolle über die Eigenschaften des erzeugten Kupfers ausgeübt. 

Eine Zusammenstellung der Ergebnisse der Festigkeitsversuche 
zeigt, dass das El niore- Kupfer etwas weicher und um vieles dehn- 
barer ist. als das gewöhnliche Kupfer, was ihm eine nunerordent- 
lieh hohe Vernrbeitungsfiihigkeit verleiht. 

Die Ergebnisse zeigen aber auch, dass im Gegensatz zu 
anderen Rohrerzeugungs- Verfahren die F.lmore-Röhren eine fast 
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innerhalb Bruchteilen von Prozenten gleich- 
bleibeudc. von dem verwendeten Roh 
kupfer gänzlich unabhängige Festig 
keits- und Dehnungsziffer nufweisen. 

Die« ist wohl einer der Hauptvor- 
zügv de« Verfahrens; alle sonst so schädlichen 
Verunreinigungen de« Rohkupfers durch 
Arsen. Antimon, Blei etc. weisen die Elmore 
Röhren nicht auf, der elektrische Strom be- 
wirkt eben die Reinigung des Rohmaterials 
seltatthütig nufs gründlichste. 

Die stetig wachsenden Dampf- 
temperaturen und die besonder« auf Schiffen, 
bei hohem Seegange auftretenden Schwin- 
gungen, sowie die, von den Maschinen aus- 
gehenden Erschütterungen, die alle in dem 
Masse zunehmen, wie sich die Stärke der Maschinen und deren Umdrehungszahl erhöht — alle diese 
Umstände stellen Anforderungen an das Rohmaterial, welche eine vermehrte Sorgfalt in der Anordnung 

der Rohrleitungen, heim Kinltnu der- 
selben, hauptsächlich aber bei der Kon- 
struktion und Befestigung der Flanschen 
bedingen. 

l’eherall dort, wo diese Erhöhung 
der Beanspruchungen richtig gewürdigt 
w urden, haben sich denn auch die Rlmore 
Kupferrohre seihst bei den höchsten« 
Dampfspannungen aufs beste bewährt. 

Dank ihrer stet« gleich bleibenden 
Materialeigenschaften ist das Bersten von 
Damplleitungen mit den oft schweren 
Verlusten an Menschenleben seit Einfüh- 
rung de« Elmore Verfahren« eine Erschei- 
nung die der Vergangenheit angehört. 

Auch ist es das Verdienst der deut- 
schen Elmore - Werke, den deutschen 
Schiffbau, der vor Einführung des Elmore- 
Verfahrens seinen ganzen Bedarf an 
nahtlosen Kupferrühren von grossen 
Durchmessern im Auslande zu decken 
hatte, auch in dieser Hinsicht vom Aus- 
lände unabhängig gemacht zu halten. 
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Nuluiito« ku|it«me tonduiiFuiuraMtnu'i l«r b. M. a. .km&ei- KmjI der 
l>urriim<*3M.>r 2 Meter, Untre 2, ft Meter. 


Zu dem bereits erwähnten Bedarf grosser Schiffs- AusriUlungsteile kommen nun noch jene vielen Telle, 
wo die Produzenten in den Kreisen der Kleinindustrie zu suchen sind, und deren eingehende Aufrührung hier 
auch zu weit führen würde. Besonders die Pn^onstdimieden liefern die verschiedensten Gegenstände flir Aus- 
rüstungen wie Schrauben. Schlösser. Haken. Nieten in Stahl. Kupfer oder Messing, geschmiedet, ge- 
gossen, gekümmert oder gepresst. Auch darin bot die Düsseldorfer Industrie-Ausstellung zum ersten- 
mal einen überraschenden Leber blick ; ganz liesondeis hat diese Industrie ihren Sitz im Bezirk H;igen. 

Auf die Innendekoration der modernen Schnell- und Postdainpfer sei «in dieser Stelle nicht 
näher eingegangen, da die luxuriösen Einrichtungen der Siile und Kabinen an Bord dieser Schiffe im 
Gegensatz zur fast puritanischen Einfachheit der Offiziers- und Koinmundantenriiume an Bord eines 
Kriegsschiffes. durch zahlreiche Abbildungen schon genügend bekannt wurden. 

Der Sitz der Industrie fiir die Herstellung der wichtigen Schiffskompasse ist nur in Hamburg, 
Bremerhaven und Kiel: wogegen die Schiffslaternen, die Positiouslaternen, vielfach auch aus dem 
Binnenlatule bezogen werden. 

Der Sitz der optischen Industrie, welche die für die Leuchtfeuer und Schiffslaterneu nötigen 
Linsen anfertigl, ist hauptsächlich in Rathenow und zu Goslar (W. Weule) im Harz. Die kleinen hier 
fabrizierten Fresuellinsen für Leuchtfeuer vermögen vollkommen mit den Fabrikaten des Auslandes zu 
konkurrieren. Schwieriger als bei deu kleinen Fresnellinsen liegt der Wettbewerb mit der ausländischen 
Konkurrenz bezüglich der grösseren Linseukörper für Leuchtfeuer. Die in Paris und Birmingham vor* 
handene alte Industrie verfügt iiei diesen nicht nur über eine grosse Erfahrung, sondern ist dank einem 
ausgebildeten Arbeiter personal und der zahlreichen für alle Welt ausgeführten früheren Liefeiuiigeu auch 
ausserordentlich leistungsfähig. 

Um mit dieser alten ludustrie erfolgreich in den Wettbewerb treten zu können, bedarf unsere 
jüngere Industrie unbedingt der Mitarbeit und wissenschaftlichen Unterstützung unserer für unsern Absatz 
zunächst in Frage kommenden heimischen Behörden, und dankbar muss es anerkannt werden, dass solche 
besonders von dem Kgl. preuea. Ministerium der öffentlichen Arbeiten und dein Reich* -Marine-Amte tkat 
kraüig gewährt wird 
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Vom Ministerium der Öffentlichen Arbeiten sind es benondere nte Technicker die Herren Regieru ngs- 
und Hauräte Koste und Truhlsen, vom Reichs-Marine-Amt Herr Marinebaurneister Peck, die sich in 
ihrem Wirkungskreise ganz ausserordentliche Verdienste um die wissenschaftliche und technische Aus- 
bildung und Förderung des heimischen Leuchtfeuerwesens und der dafür heranzuzielienden Industrie erwarben. 

Herr Regierungs- und Baurut Koste, der wohl als unsere erste deutsche Autorität im taucht* 
feuerwesen bezeichnet werden muss, hat sich besonders hervorragende Verdienste uni die wissenschaftliche 
Entwickelung der dafür in Frage kommenden optischen Mittel erworben. 

l'eber die Kchiffsarmierung wurde schon das Hauptsächlichste im Abschnitt Fried. Krupp bei 
der Beschreibung der Schiffogeachütze gesagt. 

Zum Vergleich der früheren artilleristischen Wirksamkeit, wo die Geschütze im Batteriedeck 
ihre Aufstellung fanden und nur die Breitseiten, beim Passieren des Gegners, in Aktion traten, sei hier 
eine Abbildung von dem Batteriedeck der früheren Korvette „A reo na" heigefügt, ebenso eine Abbildung 
des Feuerbereichs eines modernen Linienschiffes unserer Kaiserkluaae. 

Die Ueberzetigung, dass die Artillerie die Haupt- und entscheidende Waffe im Seegefecht der 
Zukunft ist, brach sich immer mehr Bahn und hatte eine Steigerung der Geachützausrüatung zur Folge. 
Inzwischen war die Gefechtakraft der Artillerie durch Steigerung der Geschossleistung und der Feuer- 
schnelligkeit erheblich gewachsen, aber auch der gegen die feindliche Artillerie Wirkung schützende Panzer 
hatte, wie bereits in dem früheren Abschnitt geschildert, aufsteigend von Compound zum Nickelstahl-, 
zum Harvey- und Krupp-Panzer an Widerstandsvermögen und Schutzkraft erheblich gewonnen. Deshalb 
musste und konnte er eine grossere Flächenausdehnung auf dem Schiff erhalten, ohne dass sein Gewicht 
entsprechend vermehrt wurde. Der Panzer ist 2 ur Erhaltung der Kampfkraft im Gefecht unentbehrlich, 
wobei seine Form hierbei nicht gleich gütig ist, und stehen sich in dieser Beziehung Drehturm und Kasematte 
gegenülier. Die Einzelaufstellung in Drehtürmen, wie auf der Kuiserklasse der Deutschen Marine der Fall, 
erschwert die Feuerleitung durch den Kommandanten im tiefecht, welche durch Aufstellung der Geschütze 
in Kasematten, wie bei der Wittelsbaeh- Klasse der 
Fall, gewinnt. 

Die zweite Waffe bildet der Tor- 
pedo. dessen Lancierrohre heute bei 
den Schlachtschiffen unter der 
Wasserlinie des Schiffes, unter 
dem Panzerdeck, vorn am 
Steven und seitwärts liegen. 

Nur beim Torpedoboot er- 
folgt die Abfeuerung des 
Torpedos durch das Lanzier- 
rolir vom Deck. Die hier 


ToriKNlolnnzieri'ohr iui Deck eines Torpedoboot!-*. 
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1 teige fügte Abbildung zeigt 
einen Torpedoraain an Bord 
eines Linienschiffe}«, wo dos 
Geschoss aus Stahlbrouze . in 
der Form einer Zigarre l>ei 
5 m~ Länge und -40 cm Durch- 
messer. mittels Luftdrucks von 
ca. 10O Atm. Spannung zum 
Laiuderrohr hinausgesclioseen 
wird. Das Torpedogeschosi*), 
welches an seiner Spitze, der 
Auftrefffläche, eine Spreng- 
ladung von i)0 kg Schiesswolle 
trägt, wird durch eine sinn 
reiche Konstruktion , mittelst 
Pressluft, welche die hinten 
befindlichen Schrauben wellen 
in Bewegung setzt, lad einer 
Schnelligkeit von ca. 15 bis 
Di m in der Sekunde, unter 
Wasser auf das Ziel zu- 
getrieben. 

Tin ein Schiff mit Aussicht auf Krfolg zu beechieasen, darf die (Entfernung desselben nicht viel 
weiter als 5110 n» sein. In der Deutschen Marine wird auf :«*> bis 400 in lanziert. Verfehlt der Torpedo 
sein Ziel, so Öffnet sich nach MH) m eia Ventil, welches ihn zum sinken bringt und er dann nicht mehr 
anderen Schiffen gefährlich werden kann. Die Befehlsübermittplung im (Jefecht sowohl für die Steuerung, 
die Maschinen. Artillerie und Torpedowaffe erfolgt von «lern gepanzerten Konimnndoturm aus, der mit «len 
verschiedensten Kommandoelementen, wobei die Klektricität**) heute eine bedeutende Holle spielt, ausge- 
rüstet und die deutsche Industrie wieder einmal in sehr starker und wichtiger Weise beteiligt ist. 
Kincn weiteren wichtigen Ausrüstungsgegenstand bilden die Kohleu. die hei dem Kriegsschiff einerseits 
flir seine zurück legbare Dampfst recke, den Aktionsradius, von grosser Wichtigkeit sind, andererseits durch 
die praktische Anordnung in den Kohlenbunkern 
zum verstärkten Schutz der Maschinen und Kessel 
gegen Geschosse beitragen. 

Das Heizmaterial bildet vorzugsweise 
Steinkohle und auch darin findet der deutsche 
Bergbau besonders im Rheinland und Westfalen i 
in der Deutschen Kriegs- und Handelsflotte 
wichtige Konsumenten. Allein die drei Kaiser 
liehen Werften l^ezogen in den vier Jahren 
1S9S |!M>1 aus dem Rheinland und Westfalen 
82*2 DH) t Kohlen und 14 800 t Koks. 

Mit diesen hauptsächlich wichtigsten Aus- 
rUstiingsgegenstiinden flir ein Schiff wollen wir 
dieses Kapitel scldieasen und uns der Drahtseil- 
und Tauwerk-Industrie zuwenden. 

*) (ifreke, die Torpedo«- aff*. 

*'/ 8. AWAalll Klektriritat an Bool und anf See. Im Kofclcnliunkcr 
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Torpcdorauni an Bord dne* SrliladitM-luflc*. 
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Das Drahtseil im Dienste der 
Schiffahrt. 

(Teilweise noch einem Vortrag von Dir, Fr. Schleifcnbauro in der 
Schiffbantrchnischen Gesellschaft.) 

D IR wichtigsten Zugorgane, welche dem Schiffbau ebenso wlo 
anderen Gewerben Jahrhunderte hindurch rar Verfügung 
standen, waren Hanfseil und Kette. Erst seit verb&ltimnilaslc 
kurzer Zeit hat man durch Einiührung des Drahtseiles auch die 
besonderen Eigenschaften des Eisen' und StahWrahtes flir den 
Zweck dieser Zagorgane dienstbar gemocht. Wenige Jahrzehnte 
haben genügt, das Drahtseil am einem unentbehrlichen Hilfsmittel 
für die Aufnahme und Gebertragung von Zugkräfte« zu machen, 
und heute lat eine grosse Industrie mit der Herstellung von 
Drahtseilen für die verschiedenartigsten Verwendungszwecke 
dauernd beschäftigt. 

Hanfseil und Kette sind keineswegs durch die Drahtseile 
verdrängt worden, sie haben nur bei solchen Anwendungen mi- 
rUcktreten müssen, bei denen entweder ihre guten Eigenschaften 
nicht genügten, oder bet denen die ihnen anhaftenden Mängel 
ihre Verwendbarkeit mehr oder weniger beeinträchtigen. 

ln mehrfacher Hinsicht zeigt du* Drnhtaeil eine Ueberlegvn- 
heit Uber Hanfseil und Kette. Dem Hanfseil gegenüber bietet 
es den Vorteil grosserer Widerstandsfähigkeit gegen schädliche 
atmosphärische Einflüsse, wenn es durch Verzinken der Driilite 
gegen die MStblldendc Wirkung der Feuchtigkeit geschützt wird, 
während dna Hanfseil auch bei zweekraassigster Behandlung und 
sorgfältigstem Labsalben Feuchtigkeit in reinem Innern festhiüt 
uud leicht von innen hem» faulen wird, ohne dass uian es von 
nuseen merkt. Fenier besitzt da» Drahtseil vor dem Hanftau bei 
gleichem Umfange deu Vorzug grtfcrerer Fertigkeit Es kann 
daher für gleiche Beanspruchungen entsprechend dünner gewühlt 
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Verden und bittet dann in der Takelage den» Winde eine geringere Angriffsfläche, während es auf Deck 
oder in »einem »sonstigen Aufbewahrungsräume einen geringeren Platz beansprucht. Die fortschreitende 
Verwendung von Drähten mit sehr hoher Festigkeit erhöht diesen doppelten Vorteil in Bezug auf Wind* 
fl iiehe und Raumbedarf noch mehr. 

Der Kette gegenüber zeigt da» Drahtseil gleichfalls eine Uelierlcgenheit in geringerer Raum* 
bennspruehung und ferner in geringeren» Eigengewicht für gleiche Belastungen. Einen weiteren nicht 
zu unterschätzenden Vorteil zu Gunsten des Drahtseiles lässt ein Vergleich der Sicherheit beider Kon 
struktlonen gegen plötzlichen Bruch erkennen. Die Sicherheit der Kette ist von der Haltbarkeit jedes 
einzelnen Gliedes in solchem Mnasse ahhiingig, dass der Bruch auch nur eines Gliedes die ganze Kette 
unbrauchbar macht. Dazu kommt, dass die den Bruch herbcifiihrctidcn Mängel eines Kettengliedes nur 
in «len seltensten Fällen vorher zu Tage treten. Bein» Drahtseil dagegen vermindert das Reiaaen eine« 
einzelnen Drahtes die Festigkeit des Ganzen nur um ein (Jeringes, keinesfalls wird dadurch sofort das 
ganze Seil unbrauchbar. Zudem wird fast jeder Dralitbruch sofort bemerkt, da die Enden des gebrochenen 
Drahtes an der Bruchstelle sich aus dem Seile hervordrüngen. Der Zustand eine» Seiles kann daher 
jederzeit durch einfache Besichtigung festgestellt und dadurch mancher Unfall verhütet werden. 

Schon in den zwanziger Jahren des vorigen Jahrhunderts zeigte sieh das Bestreben, die wert- 
vollen Eigenschaften de» Drahtes zum Ersetzen des Hanftauwerks zu verwerten. Es waren aber nicht 
«lie Bedürfnisse «ler Schiffahrt, sondern diejenigen den Bergbaues, welche den Anlass zu jenen Be 
»trehungen gaben, die schliesslich zu der Herstellung eine» für die ernten Ansprüche genügend brauch- 
baren Drahtseile» führten, fhw Verdienst der Erfindung der Drahtseile wird heute wohl ullgemeiit dem 
Königlid» Hannoverschen ßergrut Albert in Clausthal zuerkannt, welcher im Jahre 1831 in den Gruben 
des Harzgebirges die ersten Drahtseile als Ersatz für Ketten (d. Zt. Kettenseile genannt) verwendete. 
Von Hanfseilen unterschieden sich die ersten Eisendrahtseile u. a. dadurch, dass die Drähte und die 
Litzen nicht in entgegengesetzter, sondern in gleicher Richtung zugesdilagen wareu. Noch heute wird 
diese Konstruktion für einzelne Zwecke mit Vorteil verwendet; sie ist aber flir die Schiffahrt von keiner 
Bedeutung. 

Anfang «ler 40er Jahre führte Theodor Guilleaume auch ftlr Drahtseile den Kreuzschlag ein, bei 
welchem Drähte und Litzen wie beiin Hanfseil in entgegengesetzter Richtung geschlagen sind. Gleich* 
zeitig versah er die Seile, um ihnen eine grössere Lehuigkeit zu geben, mit Hanfeinlage. 

Seit jener Zeit sind noch viele neue Konstruktionen ausgebildet worden, unter denen manche 
eine grosse Bedeutung für ihren besonderen Verwendungszweck gewonnen haben; aber in seiner allge- 
meinen Bedeutung ist «lie Einführung des Kreuzschlage» mit Hanfeinlage der wichtigste Fortschritt der 
Drahtseiltechnik geblieben, weil er jene mannigfaltige Verwendung der Drahtseile ermöglichte, welche 
uns heute überall entgegentritt. Für das im Dienste der Schiffahrt verwendete Drahttauwerk ist «ler 
Kreuzschlag die herrechende Konstruktion geworden. 

Zunächst diente auch dieser Fortschritt nur den Interessen des Bergbaues und es vergingen noch 
Jahre, bi« der Schiffbau »ich zur Einführung des Drahtseile» entschloss. Wann «las erste Drahttau 
zu Wasser ging, kann nicht mit Sicherheit festgcetellt werden, ln Deutschland scheinen die ersten Ver- 
suche ausgangs «ler 50er Jahre statt gefunden und darin bestanden zu haben, das« man in den am Schorn- 
stein vorbeiführenden Stag ein End« Drahttau an «ler Stelle einfügte, wo der Hanfstag durch die «len» 
Schornstein entströmende Hitze schnell verbrannte. 

F.ret das folgende Jahrzehnt führte zu einer umfangreicheren Benutzung «les Drahttaue« für die 
Zwecke der Schiffahrt. Bis dahin hatte man die Drahtseile ausschliesslich au» Eisendraht angefertigt, 
und nur ganz vereinzelt waren Versuche mit Bessemer .Stahldraht gemacht worden. Es war erklärlich, 
dass der Schiffbau bei «ler bisher dem Drahtseile gegenüber geübten Vorsicht verblieb und, anstatt 
eigene Versuche mit Stahldmhtseilen vorzunehmen, zunächst «hu» bereits erprobte Eisendrahtseil einführte. 
Es war noch manches Misstrauen zu überwinden, manche üble Erfahrung musste noch in den Kauf ge- 
nommen werden, und die Einführung wäre auch damals vielleicht noch viel langsamer erfolgt, wenn 
nicht in dem stehenden Gut der Takelage eine Verwendungsart sich «largeboten hätte, l»ei welcher die 
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an das Seil zu stellenden Anforderungen verhältnismässig gering waren, jedenfalls viel geringer, als die 
vom Bergbau gestellten und von der Drahtseiltechnik l»ereits eiTüllten Bedingungen. 

Die Beanspruchung, welcher das stehende Tauwerk aufgesetzt ist. bleibt, sobald letzteres einmal 
steif geholt ist, unverändert dieselbe. Der geringe Spannungsnachlass. welcher durch allmälige» Hecken 
des Taues entstehen kann, wirr! beim Atiholen der Talje wieder ausgeglichen und der Winddruek vermag 
das Tau nicht zu überlasten. Auf der ganzen Länge zwischen den Tampon rindet nur eine Zugbean- 
spruchung statt, lind nur an de» Tampen selbst unterliegt das Tau einer Biegungsbeanspruchung, durch 
die zum Zweck der Befestigung und des Steifholens erforderliche Anbringung von Dodshoften* Augen 
oder deigl. Aber auch hier ist ein Wechsel in der Art der Beanspruchung der einzelnen Querschnitte 
ausgeschlossen. Diese günstigen Verhältnisse mussten den ersten Entschluss zur Anwendung von Draht 
seilen wesentlich erleichtern und die ttuseeret günstigen Resultate hatten die allgemeine Einführung des 
Eisendrahttaues für das stehende Gut der Takelage zur Folge. 

Inzwischen war in der Drahtseiiiudustrie der Gussstuhl in einen schürfen Wettbewerb mit dem 
Eisen getreten. Das Bedürfnis des Bergbaues, hei den immer tiefer abgehenden Abteufungen die tote 
Last des Kisengewichte« der Seile auf ein Minimun zu beschränken, laihnte dem (iussstahldnthtseile den 
Weg und zwar zunächst in England mit seinem schon damals hoch entwickelten Bergbau. 

In Deutschland war es die Firma Felten & Guilleaume, welche noch heute eine führende Rolle 
auf dem Gebiete der Drahtseilerei einninimt. der es in den <50 er Jahren mich langen und kostspieligen 
Versuchen gelang. Gugastahldrahtoeile in so vorzüglicher Qualität anzufertigen. dass die Königlichen Berg- 
amter nicht zögerten, diese Seile auch für die Personenfönlerung zu konzessionieren. Allmiilig eroberten 
sieh die Gussstahldrahtseile alle Gebiete, und im Jahre 1883 w urden sie durch eine Verfügung des Reichs- 
Marine- Amtes auf Anregung der Firma Felten & Guilleaume für das stehende Gut der Kaiserlichen 
Marine ausschliesslich «angeführt. 

Die beim stehenden (Jute erzielten günstigen Resultate führten bald zu einer umfangreicheren 
Verwendung des Druhttauwerkz für weitere Hchiffsz wecke. Manche Verwendungszwecke Hessen die Be- 
nutzung des Drahttaues ohne weiteres zu. da Imonden ungünstige Beanspruchungen des Materials dabei 
nicht zu befürchten waren. Dahin gehört die Verwendung als Stander für Bootedavits, Sonnensegel 
strecktau, Stroppen, Wegerung, Geländer, Jakobsleitern und dergleichen, während zu Aufzug- und Kran 
seilen, Taljenläufetu. Mastw tnkern. Transmisstonsseileii u. a. m. Konstruktionen in Anwendung kommen 
konnten, welche liereite ausserhalb de» Schiffbaues erprobt waren. Die Verwendung von Stahldraht 
Trossen als Verhol und Fest mach leinen, Schlepp- und Ankertrussen erforderte dagegen eigene Erfahrungen. 

Um die starke Biegungabeanapnichung der Drähte an den Polleru zu vermindern, mussten letztere 
einen grosseren Durchmesser erhalten. Anfangs glaubte man. den dafür erforderlichen Platz nicht her- 
geben zu können, nachdem man sich aber Uber «lies Bedenken hinweggesetzt und stärkere Poller cin- 
gefUhrt hatte, war das Drahttau auch als Verhol- und Fest machleine am Platze. Zu m Schutze gegen 
das Abee heuern der Driilite. namentlich an scharfen Kanten, versieht man diese Taue, ebenso wie Hanf 
taue, an der gefährdeten Stelle mit einer Schutzbekleidung. Bei den Schlepp und Ankertrossen ver- 
meidet man das Abscheuem vollständig, indem man die vorhandenen Ankerketten an die Trossen an- 
gehäkelt und soweit aussteckt, dass sich die ganze Trosse nussenbords befindet. l‘m die für das Seil 
gefährlichste aller Beanspruchungen, die ruckweise Belastung, möglichst zu vermeiden, darf das Anziehen 
beim Schleppen nur alliuälig erfolgen. Als Ankertnitwe winl das Drahtseil in solchen Fällen bevorzugt, 
in welchen die geringere Raumbeanapruchung im Verhältnisse zur Kette und die leichtere Handlichkeit 
von besonderem Werte sind. z. B. bei den Torpedofahrzeugen und den Pontons der Pioniere. 

Das zur Ausrüstung eines Schiffes gehörige Drahttau werk unterliegt in hohem Maaseo der Ein 
Wirkung der feuchten Luft und d«*8 Regens, ein Teil desselben wird sogar heim Gebrauch jedesmal voll- 
ständig durchmisst Eg ist daher «1er Gefahr des Rosiens in solchem M nasse ausgesetzt, dass »eine Ab 
legung fast immer auf Rostbildung zurückzuführen ist. Eine Abnutzung infolge natürlichen Material 
verwchleisae» beim Gebrauch ist so gut wie ausgeschlossen und die Lebensdauer des in der Schiffahrt 
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verwendeten Stahldrahttau werke* kann daher verlängert werden, wenu es gedingt, du» Rosten d«*s Stahl- 
drahte» zu verhindern oder zu verlangsamen. 

Da« ernte Mittel hierzu bietet die eingangs bereit« erwähnte Verwendung verzinkter Drähte Die 
Zinkhülle hält die Feuchtigkeit von dem Stahldrahte ab und bietet infolge ihrer grösseren Wideixtands 
fähigkeit gegen Dx.vdation den Hauptschutz de« Drahte». Darunter befindet »ich an der Oberfläche de« 
Drahte« eine beim Y'przinken sich bildende I«egierung von Zink und Stahl, deren Bedeutung vor allein 
in der innigen Verschmelzung Indder Metalle liegt, welche da« Abspringen de» Zinke» verhindert. 

Einen vollkommenen Schutz gegen Rost vermag auch das Verzinken der Drähte nicht zu ge- 
währen. Man muss daher Iiestrebt »ein, der Feuchtigkeit den Zutritt zum Draht von vornherein möglichst 
zu vereehliessen und, wo dies nicht angeht, durch sorgfältige Behandlung ihre schädliche Wirkung ab- 
zuschwächen. Da» Drahttauwerk i«t daher öftere nach vorhergehendem »orgfuHigem Trocknen mit Leinöl 
abzureiben, und wenn es nicht in ständigem Gebrauch ist, möglichst luftig uufzubewahren. Die Anker- 
t rossen der Torpedoboote, welche an dem. dem Anker zunächst befindlichem Ende dem Rosten mehr 
ausgesetzt sind als am anderen, können, sobald »ich ein stärkerer Rostansatz am gefährdeten Teile zeigt, 
nmgedreht werden. Dieselben sind zudem meistens so lang. duR» man du» gerostete Ende ein oder 
mehrere Male abhauen kann, ohne die Trossen dadurch ihrem Verwendungszwecke zu entziehen. Die 
Reeps zum LUften de» Schraubenrahmens sind der Zerstörung durch galvanische Wirkungen ausgesetzt. 
Man wird sie daher nur so lange als nötig eiugeschoreu lassen, damit »ie, soweit irgend angängig, vor 
der Berührung mit dem bronzenen Rahmen geschützt sind. 

Eine sorgfältige Behandlung des Drahttauwerks unter Anwendung der angegebenen Voreichts- 
muussregeln, welchen noch die Vermeidung von Kinkenbildungen bei der Handhabung der Taue hinzu 
gefügt werden muss, wird fast immer eine befriedigende Lelienadauer derselbe« gewährleisten. Voraus- 
setzung hierbei ist ullerding». das» eine fllr die besondere Verwendungsart geeignete Seilkonstruktion 
benutzt wird. 

Feber die Zweckmässigkeit der gebrauch liehen Konstruktionen für die verschiedenen Arten de» 
Sch iff»tau werk» begegnet mau noch immer verschiedenen Ansichten. Jede» Schiffstau muss unbedingt 
eine »»liehe Leimigkeit besitzen, das» es die Biegußgähciinspiuchungen. denen es ausgesetzt ist, ohne Ge- 
fahr ertragen kann. Die Innigkeit aber hängt ab von der Weichheit und BiegungBfiUiigkeit de« Material», 
von der Schlagart des Seile», der geringeren oder stärkeren Hanfeinlage und von der Dicke der ver- 
wendeten Drähte. 

In der Auswahl de« Materials ist die Dmhtsciltechnik liescbriiiikt. weil einige Hnuptvorzüge de« 
Drahttau werk» für die Schiffahrt, geringe Raumbeanspruchung, Handlichkeit und geringe Windfläche, die 
Verwendung von Stahldraht hoher Festigkeit zur Voraussetzung hüben. Die Verwendung weichen 
Material« würde diese Vorteile ganz oder teilweise beseitigen. Die Schlagart ist durch die Erfahrung 
elienfalis festgelegt, es ist diejenige Art de» Kreuzschlages. welche man allgemein als Trowenschlag be- 
zeichnet, Man kann durch Anwendung des Kuhelschhiges die Leimigkeit wohl erhöhen, aber dann er- 
gäla>n »ich für gleiche Belastungen erheblich höhere Seildurchmeaser ids beim Trossrusch lug. «odass auf 
die erwähnten Vorzüge des Drahttauwerkes ebenso verzichtet werden müsste, wie bei der Verwendung 
weichen Materials. Die Einlage von Hanfseelen, welche gleichfalls die Leimigkeit erhöht, findet ohnehin 
bei jeder der genannten Schlagarten statt. Es bleibt sonach nur in der Bestimmung der Drahtstärke 
ein grösserer Spielraum frei und da die Leimigkeit eines Dnihttaues in umgekehrtem Verhältnisse zur 
Dicke der Drähte »teilt, also bei dünnen Drähten grösser, bei dicken geringer wird, so lag die Versuchung 
nahe, in der Verwendung dünner Drähte so weit wie möglich zu gehen. Man vergas» dabei, das» dünne 
Drähte vom Rost »ehr viel schneller zerstört werden als dicke, und dnw die grössere Lehnigkeit de* 
Taue» uur auf Kosten »einer Lebensdauer erreicht wurde. I{» muss als Regel gelten, das» die I>ebens- 
dauer de» Schiffe tauwerk» die Verwendung möglichst dicker Drähte erfordert, und dm die Drahtdicke 
nur soweit beschränkt werden darf, al» die Rücksicht auf den Grad der erforderlichen lehnigkeit es er- 
heischt. Eine Ueberacbreitung dieser Grenze, »ei ea nach der einen oder nach der anderen Seite, wird 
stet« u u vorteilhaft »ein. 
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Sehr zweckmäßig, zugleich im Intorewe der Lehnigkeit wie der Lebensdauer. ist die Verwendung 
dickerer Drähte in de« äußeren und dünnerer Drähte in den inneren Drahilngen der Kardeele. Aber 
gerade bei dieser Anordnung Imt man mehrfach zu Drähten von so Außerordentlich geringem Durch- 
messer gegriffen, dass ihn? Widerstandsfähigkeit gegen Kost unverhältnismäßig gering war. l T ni diesen 
Uehelatond zu beseitigen, war man gezwungen, ganze Kitzen der dünnen Drähte mit einem gemeinsamen 
Metallüberzug zu versehen, wodurch alter der mit dem geringen Drahtdurcbmesser erstrebte Vorteil der 
grösseren Leimigkeit zum grossen Teile wieder verloren ging. Man erreicht durch Verwendung nicht 
allzu dünner Drähte dasselbe Resultat und hat dabei noch den Vorteil größerer Fülligkeit, weil einmal 
der Drei* de* Drahttau werk*, welcher für jede Drahtijualität sich nach dem Durchmesser der Drähte 
richtet, mit abnehmender Dmhtstärke schnell wächst, sodann, weil die Kosten des gemeinsamen Metall 
Überzuges erspart werden. 

In einigen besonderen Fällen, in denen die Drahttaue dem Salzwasser fortwährend nusgesetzt 
sind, und der Gefahr der Rostbildung in außergewöhnlichem M misse unterliegen, benutzt man Seile aus 
A Itnniniumbronxed ruht, welcher erheblich widerstandsfähiger gegen Rost ist. als verzinkter Stahldraht. 

Kine allgemeine Verwendung de« Aluminiumbmnxedmhtes lieim Schi ffst.u» werk veriiietet sich 
sowohl wegen der hohen Kosten, als auch wegen der geringen Festigkeit diese* Materials gegeiiiilter 
dem Stahl. 

Ausser den direkt für den SchifTsbetrieb erforderlichen Diahl tauen giebt es noch eine ganze 
Anzahl von Drahtseilen für die mannigfaltigsten Zwecke der Schiffahrt, lur welche die vorerwähnten 
Konstruktionen nicht anwendbar sind. Frwiihnt seien hier die Peil- und Lotleiuen. 

Dje Ausrüstung der Schiffe mit Dmhttauweik ist natürlich je nach der Grosse und dem Zwecke 
der Fahrzeuge verschiede«, jedoch ist der «junlitfttive Unterschied im Vergleich zu dem i|uantitattven nur 
gering, und die Art der Verwendung der Drahttaue als stehend und laufend Gut. als Schlepp und Anker- 
trossen. Verhol und Festmachleinen und dergleichen ist bei kleinen Flussschiffen im grossen und ganzen 
dieselbe wie bei den grössten Seeschiffen. 

In wie umfangreicher Weise heute da* Drahtseil Ihm der Seeschiffahrt Hingang gefunden hat, 
zeigt die Ausrüstung des grossen 5 mastigen Segelschiff es ,Preuasen‘ der Hamburger Rhederei F. Lueisz. 
Dieses Schiff, welche* bei einer Wasserverdrängung von 11 160 t das grösste Segelschiff der Welt ist. 
Itesitzi eine stehende Takelage ans Stahldraht in einer Gesamtlänge von 10 HHO m. während da* laufende 
Gut aus bestem Hanf, Manilahanf oder auch noch KtahlUrahttauen eine Gesamtlänge von .'10 990 m hat. 

An Trossen und Reservegut befinden eich noch .‘K)50 m an Bord. Ketten laufen in der Takelage 
ca. 700 tu. w ährend an Blöcken 1*200 Stück verbraucht sind. 

Im Flussverkehr hat alter da* Drahtseil noch für besondere Zwecke Verwendung gefunden, welche 
die Seeschiffahrt nicht kennt, nämlich bei den Tauerei- und Führ-Rinrichtungen. 

ln Deutschland ist die Tauerei auf dem Rheine in Betrieb zwischen (Hierkassel und Bingen, da 
hier, namentlich im sogenannten ßingerloch, die Strömung su stark ist. dass die Bergfahrt für die Daitipfer 
eiuen grossen Aufwand an Kraft erfordert und daher einen außergewöhnlichen Kohlenverbmuch zur 
Folge hat. 

Die für die Tauerei eingerichteten Dampfer, welche sich an dem im Strome liegenden Taue vor- 
wärts bewegen, erzielen eine wesentliche Ersparnis an Kohlen. 

Das im Rheine liegende Tau ist in seiner Schlagart dem Schiffstauwerk ähnlich, es ist in Trossen 
schlag aus verzinkten Drähten von 4,(i mm Durchmesser hergestellt, hat aber als Seele statt des Hanfes 
eine mit Hanf umsponnene Drahtlltxe. Es wird in Längen von mehr als km auf der Maschine ohne 
Spleiss- oder sonstige Verbindungsstellen zum Verlegen fertig hergestellt 

In der Donau, bei Orsova um eisernen Thor®, benutzt man zu Tauereizwecken ein (I km langes 
Seil verschlossener Konstruktion. Die Strömung in dem Ihm der Regulierung bergestelllen Schiffahrts 
kanal ist sehr gross, das Wasser erreicht eine Geschwindigkeit von f» lato 0 tu in der Sekunde, so das* 
man zur Tauerei seine Zuflucht nehmen ntussie, um die Bergfahrt zu erleichtern. 
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Im Kanaibett befinden sieb, teilweise infolge den Aussprengena, viele Felsepitzen, welche die An- 
wendung eine» gewöhnlichen Taue» ausschlussen. weil dessen einzelne Drähte leicht an den Feiespitzen 
sich fangen und abbrcchen können. Mau entschied sich daher Ihr die Anwendung eine» verschlossenen 
Keiles. also für eine Keilkonstruktion. welche von der des bisher erwähnten Tmiwerks sich ganz wesentlich 
unterscheidet. 

|>ie verschlossenen Seile sind aus Formdrähten hergestellt. welche mit ihren Ausscnflächen der- 
artig an einander schliewen, dass sich ein nahezu vollständig metallischer .Querschnitt ergiebt- Nur im 
Innern, zunächst dem Seelendniht. sind Runddrähte angeordnet, weil da» Seil sonst zu unhiegsam werden 
würde. Die mittleren Draht lagen sind aus keilförmigen Drähte« hergestellt, während die äusseren Lagen 
aus Fncondriihten von etwa Z-förmigem Querschnitt bestehen. Infolge ihrer Quereelinlttsforru greifen die 
Drähte der äusseren Lage so in einander, dass sie eich gegenseitig festhalten und selbst im Falle eines 
Drahtbruches «len gebrochenen Draht am Heraustreten aus seiner Lige verhindern. Die fast ganz glatte 
Oberfläche der verschlossenen Seile verhindert «las Hängenhleihen einzelner Drähte an «len Felsen und 
verlangsamt den durch Scheuern auf dem Kanalgrund bewirkten äusseren Verschleim der Drähte. Zudem 
sind die Zwischen riiume zwischen «len einzelnen Formdrähten so winzig, dass sie dem Warner den Eintritt 
in das Seilinnere nicht gestatten, wodurch die inneren «ler Kontrole entzogenen Drähte vor dem Kosten 
geschützt sin«!. Ein verschlossene» Seil verhält sich gegen Kosten ebenso wie ein massiver Stab, bei 
welchem «lie Rostbildung nur au der Oberfläche ansetzen kamt, und da letztere stet« zugänglich ist, so 
genügt eine einfache Besichtigung des Seiles zur Feststellung etwaiger Kostschäden. 

Drahtseile verschlossener Konstruktion werden auch mit gutem Erfolg beim Fährbetrieb benutzt 
x. B. als Leitseile bei Eisenbahn- un«l anderen Trajekten, so hei den Eisen bahnt rajekten obcrknascl Bonn 
und Spyk - Welle auf dem Rheine. 

Zu «lemselben Zwecke, ule die von einer hohen Entwicklung der Drahtseiltechnik zeugenden 
verschlossenen Seile benutzt der Fährmann in dem KpiralseUe zugleich auch die einfacliste aller Seil- 
Konstruktionen. Das runddriihtige Spiralseil gestattet die Verwendung von Drähten »ehr hohen Durch- 
messer». welche vom Kost nicht so schnell zerstört werden wie dünne Drähte. 

Fiir Zugseile im Fährbetrieb wird zumeist der bekannte Trosse nach lag augewendet, jedoch ist 
man neuerdings auch zu Seilen patentierter tlaohlitziger Konstruktion übergegangen, welche im Schiffbau 
sonst auch als Winden un«i Krnnseile Vorkommen. 

Eine hesomlere Art des Dmhttauwerks bilden die Sehwimmtroasen, das sind Drahtseile, deren 
speci tische* Gewicht durch die Verbindung mit Korkstückeu wwtit erniedrigt wird, dass sie im Wasser 
nicht untergeben. Man l»eniitxt dieselben als .Scheibenschlepptrossen sowie zu Fluss- und Hafensperren. 
Die Korkstücke werden entwe«ier über das Drahtseil geschoben, s«i dass sie mit denselben eine einheit- 
liche Trosse bilden, oder sie werden zu einem selbständigen Schwimmkörper vereinigt, an welchem die 
eigentliche Drahttrosse ^festigt wird. In letzterem Falle kann man jeden der beiden Teile für sich 
allein auswechseln, ohne den anderen Teil seinem Dienste zu entziehen. 

Von den bisher genannten Verwendungsarten durchaus verschieden ist die Benutzung des Draht* 
seile» zur Umwicklung von Dampfrohren. Die kupfernen Dampfleitungen erhalten durch die Umwicklung 
eine erhöhte Widerstamlsfähigkei! gegen inneren Ueberdruck und sind daher haltbarer, als nicht um. 
wickelte Rohre, zugleich verhindern »ie hei etwaigem Platzen de* Rohres das Umlierfliegen der Metall 
stücke. I)a die Wirkung der Umwicklung je nach der Art der letzteren verschieden ist. so sind ein 
gehende Versuche vorgenommen worden, um die günstigste Umwicklungsform feetz (»stellen. 

Anders als bei den Dampfleitungen. al>er auch zum Zwecke des Rohrschutzes verwendet mail 
«hi* Drahtseil in dem armierten Bleirohr fUr Wasserleitungen. Das Bleirohr wird mit einem genau an- 
gepassten Hohlseile «ler bereits geschilderten verschlossenen Konstruktion umgehen und dadurch gegen 
äussere mechanische Verletzungen geschützt Gleichzeitig erhöht sich aber auch »eine Widerstandsfähigkeit 
gegen inneren Druck.*) 

•j Si«h»* Näher*» .CurlxMrcrkV 
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In früheren Zeiten wurden die Drahtseile, zum Teil mit sehr einfachen Hinrichtungen auf der 
Seillmhii in Handbetrieb zuge sch lagen uml -konnten daher nur in solchen Längen berge« teilt werden, für 
welche die Seilbahn uuareichte. Mit der Einführung der Seilereininachinen iat diese Beschränkung ge 
fallen, und heute kann man die Drahtseile in jeder erforderlichen Länge ohne Sptoteastolleo oder sonstige 
Verbindungen Herstellen. Nur die Beschränktheit der Transportmittel stellt der Fabrikation hierin eine 
Grenze. Die Seilereimaachinen arbeiten durchaus selbctthätjg und mit so grosser Genauigkeit, dass die 
fertigen Seile stets die vorher bestimmte Festigkeit aufweisen, wie die Versuche, welche mit jedem Seile 
vorgenommen werden, beweisen. Dieses Resultat kann aber nur erreicht werden, wenn die Drähte schon 
vor der Verseilung einer sorgfältigen Prüfung unterzogen, und sofern sie auch nur einer Bedingung nicht 
genügen, von der Verwendung ausgeschlossen werden. Nach der Fertigstellung des Seile» findet wiederum 
eine Prüfung statt und zwar zumeist unter Aufsicht eine« Abnahme Beamten. Nach den Bestimmungen 
des Germanischen Lloyd kann diese Prüfung sowohl mit den Seilen selbst. als auch mit den einzelnen 
Drähten erfolgen, ln ereterem Falle wird die Bruchfestigkeit eines Seilstückes auf der Zerreismaschine 
festgestellt. Wird dagegen eine Prüfung der einzelnen Drähte vorgenommen, so wird verlangt, dass die 
Festigkeit derselben multipliziert mit der Gesamtzahl der in der Trosse enthaltenen Drähte die geforderte 
Bruchfestigkeit des Seiles um mindestens 10 pCt. übersteigt. Letztere Forderung erklärt sich au» zwei 
GrUndeu. Die Driihto worden durch die Verseilung in eine spiralige Lage gebracht und erleiden infolge 
dessen bei der Belastung eine ähnliche Beanspruchung wie Spiralfedern, d. h. sie erhalten eine Zusatz- 
beanspruchung auf Biegung und Torsion, welche ihre Zugfestigkeit beeinträchtigt. Dazu kommt als 
zweiter Grund, das« die Prüfung sieb nie auf die ganze Seillänge erstrecken kann, sondern das» immer 
nur kurze Seilenden ln die Prüfmaschine eingespannt werden können. Diese kurzen Seilenden werden 
zum Zwecke der Prüfung an den Knden aufgespreizt und gewöhnlich in Seilköpfe eingegossen. Es 
ist aber, selbst bei der sorgfältigsten Ausführung de» Absclmeidens und Eingiessens, unmöglich, die 
einzelnen Drähte ganz genau ihrer Lage ira Seile entsprechend zu bissen: es wird stets eine wenn auch 
nur geringe Veränderung der freien Iünge der Drähte unter einander eintreten und zu mehr oder 
weniger ungleichen Beanspruchungen der letzteren führen, welche das Resultat ungünstig beeinflusse«. 
Die Festigkeit eines kurzen abgeschnittenen SeilstUckes wird also stet« geringer sein als die des 
ganzen Heiles. Diese Thatsache wird auch dadurch bewiesen, dass bei deu aus einer grossen Zahl von 
Drähten zusammengesetzten Kabelschlag seilen die durch Zerrewsen der Seile festgestellte Bruchfestigkeit 
hinter der berechneten weiter zurückbleibt, als bei Spiralseilen mit weniger dicken Drähten. Diesen 
Erscheinungen soll die erwähnte Bestimmung Rechnung tragen. 

Für die Zähigkeit des Materials, welche neben der Zerreißfestigkeit ebenfalls geprüft werden 
muss, stellt der Lloyd die Bedingung, dass der zu prüfende Draht »ich achtmal um sich selbst wickeln 
und dann wieder gerade »trecken lässt, ohne zu brechen. 

In der gewissenhaften Durchführung der Prüfung liegt die grösstniügltche Gewähr sowohl für 
die Verwendung fehlerfreiem Materials, als auch für die tadellose Ausführung der Verseilungsarbeiten. 
Mängel, welche eich trotzdem im Gebrauche ergeben, sind daher bist ausnahmslos in Gründen zu suchen, 
welche ausserhalb der Fabrikation liegen, »ei es in der Wahl einer für den Zweck des Seiles ungeeigneten 
Konstruktion, »ei es in fehlerhaften Hinrichtungen für die Seilverwendung oder in unrichtiger oder nach- 
lässiger Behandlung der Seile. Die Wahl der richtigen Konstruktion und der zweckmäßigsten Gebrauchs 
elnrichtuugen wird sich durch Vereinigung der Erfahrungen des Fabrikanten mit denen de» Verhruiebe-« 
für jeden Fall leicht ermöglichen lassen, aodass auch in »Pesi* - II « » 
nicht zu befürchten sind. 

Die Ursache der längeren oder kürzeren Haltlairkeit de« Drahttau werk» wird daher last »lei» tu 
der grösseren oder geringeren Sorgfalt iu der Behandlung desselben zu suchen sein. Der Verbraucher 
hat es somit selbst in der Hand, die Gebrauchsdnuer der Seile zu verlängern und die durch vorzeitige» 
Ablegen derselben entstehenden Mehrkosten im eigenen Interesse zu vermeiden. Wo eine richtige 
Behandlung der Drahtseile dauernd gesichelt ist. wird man auch immer zu günstigen Resultaten mit 
denselben gelangen. • • 
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Die bei der Schilderung der Entwickelung des Drahtseils im Dienste der Schiffahrt mehrmals 
erwähnte Firma Felten & Guilleaume. jetzt 

Felten <S- Suiileaume Carlswerk Actien. Gesellschaft (Mülheim am Ithein 

ist heute wohl eine der ältesten und grünsten Fabrikanlagen für die Herstellung von Drahtseilen flir alle 
Industriesweeke. 

Die mannigfachen Erzeugnisse dieses Unternehmens hier auffuhren und schildern zu wollen, 
würde zuweit führen, es kommt hier wenigstens in der Hauptsache nur die Thütigkeit des Curlswerkes 
für den Schiffbau und das Seewesen in Betracht. 

Seit Anfang des XVI. Jahrhunderte betrieb die Familie Felten die Herstellung von Seiler- 
waren, wenn auch die damaligen primitiven mechanischen Vorrichtungen nur einen handwerks- 
mitaigen Betrieb zulieasen. Auch die Gründer der Finna Felten & Guilleaume, Johann Theodor 
Felten und desxeu Schwiegersohn, Kranz Carl Guilleaume, setzten im Jahre 182b bei der 
Gründung ihrer Firma zunächst die Fabrikation von Seilerwaren fort und nahmen erst in späteren 
Jahren die Fabrikation von Drahtseilen auf. Die Fabrik befand sich damals nur in Köln, doch machte 
«ich schon im Jahre 1845 infolge Raummangels das Bedürfnis geltend, die Fabrikation zum Teil aus 
Köln zu verlegen. Die Folge war die Gründung der Seilerkolonie in Wahn, welche, allmählich zu einem 
grösseren Nebenbetrieb der Kölner Fabrikanlage erweitert, bis zum Jahre 1874 fortgeführt wurde. 

Im Jahre 1853 richtete die Firma Felten & Guilleaume eine Verzinkungsanstalt und die Fabrikation 
von Telegraphenkabeln ein. denen im Jahre 1857 eine Drahtzieherei als neuer Fabrikationszweig folgte. 

Als die vorhandenen Fabrikeinrichtungen sich im Laufe der Zeit nicht mehr als genügend er- 
wiesen, verpflanzte kurz nach Pfingsten 1874 der damalige alleinige Inhaber, Kommerzienrat Franz 
Carl Guilleaume, ein Enkel des gleichnamigen Mitbegründers der Firma, die gesamte Metall- 
Verarbeitungsbranche nach dem von ihm erbauten Carlswerk zu Mülheim am Rhein, wählend die 
mechanische Bindfadenfabrik und die Hanfseilerei in Köln verblieben. 

Beide Werke nahmen unter seiner zielbewussten, umsichtigen und energischen I^eitung einen 
grossen Aufschwung, besonders das Carlswerk. Mit der stetigen Erweiterung des Absatzgebietes hielten 
neue Erfindungen, technische Vervollkommnungen, Yergrösseniugen der bestehenden und Einrichtung von 
neuen Betriehen gleichen Schritt Leider wurde schon gegen Ende des Jahres 1887 der Thütigkeit 
Franz Carl Guilleaume s durch den Tod ein frühzeitiges Ende gesetzt; er hinterliess die erwähnten 
beiden Werke seinen Sühnen Theodor, Max und Arnold, unter dem anfänglichen Vortritt des ältesten 
Sohnes Theodor. Im Jahre IS94 hatte sich insofern noch eine Trennung vollzogen, als an Stelle der 
Firma Felten & Guilleaume in Köln mit Zweigniederlassung in Mülheim am Rhein zwei Firmen 
Felten & Guilleaume, eine in Köln als Eigentum des Herrn Arnold Guilleaume und eine in Mül- 
heim am Rhein als Eigentum der Herren Theodor und Max Guilleaume in das Handelsregister ein- 
getragen wurden. Letztere wurde am 31. Dezember 1899 unter der Firma Felten & Guilleaume Carls- 
werk Actien Gesellschaft in eine Actien-Gesellschaft u rage wandelt 

Die hier beigefUgte Abbildung gewährt einen C eberblick über die gegenwärtigen Fabrikanlagen 
de* Carlswerkes zu Mülheim am Rhein, das heute einen Weltruf besitzt. 

Die jährliche Produktion des Carlswerk» beziffert sich zur Zeit auf 100 000 Tonnen. Dasselbe 
beschäftigt über 300 Beamte und 41000 Arbeiter mit zusammen 10000 Angehörigen (Frauen und Kinder). 
Die Firma gewährt also im Ganzen etwa 17000 Personen in Mülheim und Umgegend Ivebensunterhalt. 

Das Carlswerk verfugt über eine Muschinenkruft von 7000 PS , wobei die Kraft zumeist elektrisch 
Übertragen wird und zwar von einer grossen »eit zwei Jahren in Betrieb befindlichen Zentrale aus. 

Annähernd 40 Hektar umfasst das zum Carlswerk gehörige Gesamtareal, worauf sich 12 grosse 
Fabriken, die Maschinen und Reparatur Werkstatt, die Hochufen- Anlage, das Rafft nierwerk, eine lang- 
gestreckte Seilerbahn, verschiedene Laboratorien, Lagerhäuser und sonstige Gebäude verteilen. 
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Da» Werk hat seine eigene Telegmphenstation und Telephon Zentrale, von welcher aus acht 
öffentliche Fernsprechleitungen, mehrere von auswärts mündende Privat-Leitungen und das ausgedehnte 
Werk-Telephonnetz bedient werden. 

Eine eigene Gasfabrik versorgt die Betriebastfitten und die Bureaus mit Heiz- und Leuchtgas; 
daneben findet in gleicher Ausdehnung elektrische Beleuchtung statt. Weitverzweigte Anschlussgleise 
(Normal- und Schmalspur) ermöglichen den Eisenbahnverkehr nach allen Fabrik- Abteilungen. Dem 
Carlswerk sind nngegliodert : die Bankahteilung der Firma, eine eigene Werft am Rhein mit Dampf- 
Laufkran. eine Konsumanstalt, verbunden mit Sparkasse, die Kranken-, Pension«- und Unteretützungs- 
kassen. eine Kleinkinder-Bewahraustalt und etwa 100 Arbeiter und Beamten-Wohnhnueer. 

Ausser sonstigen eigenen Unternehmungen besitzt die MUlheimer Firma durch in den neunziger 
Jahren gemachte Neuerwerbungen eine Fabrikations-Zweigniederlassung in Nürnberg und Unternehmungen 
in Wien und Budapest, welch letztere inzwischen ebenfalls in Actien-Gesellschaften umgewandelt wurden. 
" * -*•» rnd ungarischen Felten & Guilleaume- Gesellschaften mit Fabriken in Wien und 


tt.fc.ua»eiuiigeu jetzt bereits annähernd 1000 Arbeiter. 

Bei dem nunmehr folgenden Bericht über die einzelnen hier in Betracht kommenden Fabrikation« 
zweige des Carlswerks seien die Erzeugnisse der Kabelfabrik vorangeatellt. 

ZurUckgeheud auf die Anfänge der elektrischen Telegraphie, findet man Felten & Guilleaume 
in Deutschland zuerst danjit beschäftigt, verzinkten Telegraphendraht und Telegraphenkubel 
herzustellen. Angesichts der stetigen Fortschritte und Vervollkommnungen, welche die erwähnte Firma 
auf dem ureigenen Gebiete uufzuweisen hat, ist es begreiflich, dass deren Name mit der Entwickelung 
der Telegraphie von Anfung an auf das Engste verknüpft worden ist. 

Für unterirdische Stadtleitungen und für die’ Ueberschreitung von Flüssen sind Felten 
Ä Guilleaume sche, mit Guttapercha isolierte Telegruphenkabel schon seit dem Jahre 1853 verwendet 
worden. Die damit gemachten Erfahrungen batten zur Folge, dass die Fabrikanten nicht nur von der 
deutschen, sondern auch von der russischen und von anderen kontinentalen Regierungen nahezu aus- 
schliesslich zur Lieferung der benötigten Telegrnplienkabel lierangezogen wurden. Auch in anderen 
Weltteilen trifft man Felten & Guilleaume’sche Telegraphenkabel in Verwendung. 

Was nun speziell Seekabel anbelangl. so haben Felten & Guilleaume an in- und aus- 
ländische Regierungen viele Knbel dieser Art geliefert und dieselben selbst verlegt, im Jahre 1862 für 
die Kaiserlich Oesterreich ische Telegraphend irektion ein Knbel im Adriatisehen Meere; für die Kaiserlich 
Russische Regierung itn Jahre 186 h ein anderes Kabel von noch grösserer Länge im Schwarzen Meere. 
Ferner stellten Felten £ Guilleaume die telegraphischen Verbindungen her zwischen den meisten 


*• **• t» und in Budapest andererseits beschäftigen bei fortgesetzten Betriebs- 



deutschen und holländischen 
Inseln der Nord- und Ostsee, 
sowie den meisten Leucht- 
türmen der Nord- und Ostsee 
unter sich und dem Kestlande. 
Eie errichteten im Jahre 1888 für 
gemeinschaftliche deutsche und 
diinischeRechnungein 4-adriges 
Telegruphenkabel zwischen 
Warnemüude und Gjedser. 


Im Jahre 1898 wurde 


Knbel WonfrcioofT-RuthcMind- I.euehtt iirai, 12 7UU di 
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für gemein schaftliehe deutsche 
und schwedische Rechnung ein 
120 km lange« vieradriges 
Kabel zwischen Sassnitz und 
Trelleborg hergestellt. 
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Zur Ausbreitung rler eigentlichen deutschen Ocean - Telegraphie wurden unter Führung von 
Kelten & Guilleaume die Norddeutachen Heekabelwerke in Nordenham iui der Wesermündung gegründet. 
Über welche an anderer Stelle berichtet wird. 

Abgesehen von der eigenen Fabrikation aubmariner Telegraphenkabel und dem xuletzt erwähnten 
Unternehmen hat die Firma noch insofern einen thätigen Anteil an dem Ausbau de« unter«eei«cheii 
Telegraphennetzes der Welt, als «ie seit über 2b Jahren einen grossen Teil des für diese Kabel er- 
forderlichen Kupferleitungsdrahtes und. in noch bedeutenderem Masse, den Kieen- und Gunstahldraht für 
die Armaturen derselben geliefert hat. Besonders was diese Gussstalddrühte anbelungt. bleibt ihr der 
Ruhm, auf diesem Gebiete Iwthnbrechend vorgegangen zu sein, indem sie die daflir geeigneten Pmhtsorten 
eingeführt und deren Herstellung in grossen Massen und zu billigen Preisen ermöglicht hat. 

Kurz nach Einführung der Telephonie als öffentliches Verkehrsmittel haben Felten & Guilleaume 
es sich angelegen sein lassen, die besten Methoden zur Herstellung von ober- und unterirdischen Kabeln 
ausfindig zu machen, welche für diese neue Anwendung der Hlektrixitiit besonders geeignet und gleich- 
zeitig billig in der Anschaffung sein sollten. Ihre Bemühungen hatten in kürzester Zeit Erfolg. denn 
schon im .lahre 1883 wurden ihre mit imprägnierter Faser isolierten induktionsfreien Telephonkabel aller 
Orten in Verwendung genommen: indessen konnte mit der Zeit, angesichts der stetig xunehmenden Zahl 
der TelephonnmchlUase in den grossen Städten, eine Steigerung der Anforderungen an die (Qualität der 
Telephonkahel nicht ausbleihen. Die elektrostatische Kapazität sollte auf da* denkbar geringste Muss 
verringert werden, wohingegen Umfang und Gewicht der Kabel so gering wie möglich sein, und der 
Preis noch weiter herabgesetzt werden sollte. Bald hatten Felten & Guilleaume auch dann wieder 
das Passendste gefunden. Sie bedienten sich eines besondere zu diesem Zwecke hergestellten Papiere in 
Verbindung mit Lufträumen zur Isolation des Kabels und führten im Jahre 1HÖ2 ihr mit Bleimnntel ge- 
schlitztes Patent Telephonkahel mit Papier- und Lullraumisolation ein. welches die niedrigste bis jetzt 
erzielte statische Kapazität aufweist. Dieselbe Isolationsart wird auf die Fabrikation von Seetelephon- 
ka he In für weite Entfernungen angewendet. Diese Kabel ermöglichen eine Verständigung auf »ehr 
langen Strecken, von denen man bisher angenommen hatte, dass sie eine Uebertragung der Gespräche 
nicht mehr zulassen würden. 

Im Oktober li«*9 legten Felten & Guilleaume für die River Plate Telegraph & Telephone Co. 
in Buenos-Aires zwei in ihrer Fabrik zu Mülheim hergestellte einadrige unterseeische Kabel, deren Ader 
mit Guttapercha isoliert und mit schweren verzinkten Eisendrähten armiert ist; jedes Kabel hat eine 
Länge von 45 km. Mittels derselben w urde in einer Telephonlinie zwischen Buenos Aires und Montevideo 
die Verbindung mit den ober- 
irdischen Leitungen hergestellt. 

Die Kabel sind durch den Hio 
de la Plata zwischen den Orten 
Puntn l>ara und Colonin gelegt 
worden. Die Lnndlinie besteht 
aus 4 m/m haltgezogenem 
Kupferdraht, welcher ebenfalls 
von der Firma Felten & 

Guilleaume geliefert worden 
ist. Die erwähnten Kabel sind 
die ersten Unterwasaerfcabel 
für Telephonzwecke, die auf 
einer so weiten Strecke gelegt 
worden sind, da die Linie 
Paris London erst im März 
des Jahres I8S»I hergestellt 
worden ist. 
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Die Kaiserlich Deutsche Telegniphenverwaltung bestellte bei Felten & Guilleaume im Anfang 
des Jahres 1897 ein zur Verbindung des Festlandes mit der Nordseeinsel Sylt bestimmtes vieradriges 
Telephonkabel von 12 km liinge und mit Iveitnngsdriihten von 1.5 m/m Dicke. Jeder dieser Drähte ist 
mit imprägnierter Faser in dichter Bewickelung isoliert. Das Aderbündel umgiebt ein doppelter Blei- 
mantel. der wiederum durch eine Armatur von 14 verzinkten Eisendrihten von 6,8 m m Dicke geschürzt 
wird. Das Kabel wurde im Mai 1897 nicht ohne Schwierigkeiten infolge der örtlichen Verhältnisse gelegt 
und funktioniert seitdem ohne Unterbrechung zur vollsten Zufriedenheit der Verwaltung. Ebenso wurde 
der Königlich Niederländischen Telegraphen Verwaltung im März 1897 ein 20 km langes Telephonkabel 
mit einer Doppelleitung zum Gebrauch unter Wasser zwecks einer Verbindung zwischen dem Festland 
(Kämpen) und der Insel Erk in der Zuydereee geliefert. Die beiden je 1,2 m m dicken Kupferdrähte 
des Kabels haben eine innere Isolation aus imprägniertem Papier und eine äussere gemeinschaftliche 
Isolation von Guttapercha. Die Armatur besteht aus 12 verzinkten Eisendrähten von 5,5 m/m Dicke, 
ohne Bleimantel Das Kabel wurde bald nach der Bestellung gelegt und arbeitet tadellos. Die Königlieh 
Niederländische Verwaltung rühmt seine gute Isolation und niedrige Kapazität, sowie die ausgezeichnete 
Lautwirkung. Eine weitere von Felten & Guilleaume ausgeführte Kee - Telephon * Kabellinie ist unter 
anderen die im November 1902 fertiggestellte 10 km lange Verbindung zwischen He'aingborg (Schweden) 
und Helsingör (Dänemark), ferner die Anfangs 1903 hergestellte Strecke Fehmarn Lauland, das verbindende 
Glied der Fernsprechlinie zwischen Deutschland und Dänemark. 

Gleichzeitig mit der Telephonie hatte auch die elektrische Beleuchtung rapide Fortschritte ge- 
macht. Die Nachfrage nach dazu geeigneten Kabeln wuchs von Tag zu Tag. Felten & Guilleaume 
waren bald auf diesem Gebiete vom an und richteten ihre Fubrikationsthätigkeit zur Anfertigung von 
elektrischen Beleuchtungskabeln im grossen Stile ein. Die ältesten deutschen Lichtzentralen wurden 
mit ihren Kabeln ausgerüstet, und im Verlauf von nicht vielen Jahren lieferten sie ihre Kabel für 
Zentrnl-ßeleuchtungsstaÜonen von mehr als 100 europäischen und sussereuropnischen grösseren .Städten. 

Ebenso vielseitig und bedeutend wie die Kabelfabrikation ist ein anderer Fahrikationszweig des 
Werks, die Dniltueilerei. Nach den Merkmalen der Konstruktion lassen sich die Felten & Guilleaume 
sehen Drahtseile in zwei Haupt Kategorien zergliedern, nämlich in runde und flache Drahtseile, welche 
ihrerseits wieder in verschiedene Arten zerfallen. Einen Nebenzweig der Drahtseilfabrikation im Carlswerk 
bildet die Herstellung von statischem und schwimmendem Tauwerk, welche bereits im voraufgehenden 
Artikel geschildert wurde. 

Nachdem im Jahre 1881 durch den Bergrath Albert in Clausthal, Hannover, das Drahtseil er 
Minden worden war, wandten Felten & Guilleaume sofort diesem neuen Fahrikationszweig ihre Thätigkeit 
zu. Sie können sich daher mit Hecht die ältesten Drahtseilfubriknnten ries europäischen Kontinents 
neunen. Das Carlswerk fertigt alle nur vorkoni menden Arten Drahtseile für die Industrie und Schiffahrt 
(stellendes mul laufendes Gut, Schlepp- und Tauereiseilej an. 

Für diese und noch viele andere Verwendungszwecke werden Drahtseile aus dem Carlswerk nach 
allen Weltgegenden geliefert, an Eisenbahn- Verwaltungen, private und behördliche Bergwerke, Marine- 
Iwliurden, Dampfschiffahrts Gesellschaften, Schiffshauanstnlten, Werften. Bau inatnlten und Maschinen- 
fabriken. Strassen- und Bergbahn Verwaltungen. 

Die Verwendung des Drahtseils als Wasserrohr sei noch kurz geschildert. Es handelt sieh hierbei 
tun die Umwickelung eines Blei roh res. 

So wünschte die Stadt Amsterdam ein Wawerleitongsrolir, welches, aus einem gewöhnlichen 
ßleirohr bestehend, einen jenseits des Y gelegenen Gchäudekomplex mit der Stadt verband und häufig 
schadhaft wurde, durch eine besser geeignete Leitung zu ersetzen, und setzfp sich durch ein Amsterdamer 
Haus mit Felten & Guilleaume in Verbindung. Letztere nahmen die Sache sofort auf. fertigten und 
legten drei armierte Bohre von je 450 ra Länge und 52 mm innen« Durchmesser. 

Diese Bohre enthalten im Innern ein starkes Bleirohr, welches durch die Beimischung einer 
erheblichen Menge Zinn gehärtet und widerstandsfähig und gleichzeitig unempfindlich gegen chemische 
Einflüsse gemacht »st. sodass auch das dadurch fliesseuüc Trinkwasaer nicht leidet. Darum schließet sich 

174 


Digitized by 


DAS DRAHTSEIL IM Dl KN STK DER SCHIFFAHRT. 


zwischen zwei Lagen mit Asphalt getränkten Hanfes die Schutzhülle aus ineinunderechliessenden Gussstahl- 
driihten. welche ihrerseits ein solides Kohr von grosser Stärke bilden, ohne unnothig** Raum Vergeudung. 
Die Legung der drei Rohre geschah, Indem dietelhen von drei auf einem aus Prahmen gebildeten .loche 
aulgcstellten, mit Bremsen versehenen Haspeln ablaufen gelassen wurden, während das Joch dmvh einen 
Schlepper gezogen wurde. Die eigentliche l-egung nahm nicht Uber 3 » Minuten in Anspruch. 

Bia heute funktionieren die Rohre, ohne dass sich der geringste Schaden gezeigt hätte. 

Die armierten Rohre werden wertvolle Dienste leisten, sohald die oben erwähnten Anforderungen 
in Betracht kommen, z. B. im Bergwerksbetrieb (für Wasser und Druckluft), für Petroleum leit ungen 
zwischen den Bohrlöchern und den Knftincrien. für Trink Wasserleitungen nach Inseln, ungesunden Sumpf 





l.eirunur lumicrtrr Rohn- von F«lt»n Ä Onillonum« durch das V bH Amsterdam 


gegen den. Schiff sstationen. für hydraulische Maschinen etc. Sie können sellwttragend Uber Schluchten 
gespannt werden. Man kann sie zur Ausnutzung kleiner Wasserkräfte im (iehirge von geringem Volumen, 
aber grosser Fallhöhe verwenden, und sogar für Dampfleitungen. Sie können durch eine zweite Armatur 
nötigenfalls verstärkt werden. 

Die Drahtseilerei des Carlswerks bedeckt eine ausgedehnte Bodenfliiche und ist mit den neuesten 
und vervollkommnetsten maschinellen Einrichtungen ausgestattet, wosclhet Drahtseile in jeder beliebigen 
Länge ohne Spleisastellen, fiir jeden Zweck geeignet, angefertigt weiden. Die einzelnen Drähte werden 
im Welke mittels besonderer Venuicliemaschinen auf Bruchfestigkeit und Biegsamkeit geprüft, ebenso 
die fertigen Drahtseile jeder Stärke mittels Anwendung hydraulischer Kraft. 

Der von Felten & Guilleaume bei der Fabrikation von Drahtseilen und Kabeln zur Verwendung 
kommende Draht wird ausschliesslich in ihrer eigenen Fabrik angefertigt Ihre Drahtzieherei ist die 
grösste auf dem europäischen Kontinent. Heutzutage werden im Wege der Drahtzieherei eine Menge 
von Gegenständen erzeugt, welche man früher nur vermittelst kostspieliger Prozesse, beispielsweise unter 
Zuhilfenahme von Feilarbeit etc , hereteilen konnte. Es braucht nur hingewiesen zu werden auf die Ver- 
wendung besondere geformter Drähte liei der Fabrikation von Fahrrädern, auf Drähte zum Drehen von 
Muttern und Schrauben, auf runde, ovale, viereckige, sechseckige, achteckige Drähte bis zu 38 mm Durch- 
mener, auf feine Drähte verschiedener Form bis hinunter auf 0.10 mm Durchmesser u. « w 

Die Vorschriften über die Bruchfestigkeit der verschiedenen Drähte werden mit der grumten 
Genauigkeit eingehalten. Die garantirte Bruchfestigkeit Ih*w egt sich zwischen 30 kg und *J7f> kg per qmm 
Druhtquerachnitt. je nach der Sorte. 
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Die Spezialfubrikation von gehärteten und nbgelaseenen sogenannten Patent-Gußstahldrflhten 
wurde von Felten ft Guilleaume vor mehr als 25 Jahren auf dem Kontinent eingeführt und seitdem 
in immer vergrößertem Mussstahe betrieben. The Mannigfaltigkeit der von ihnen liergestellten Sorten 
ist eine ausserordentliche. 

Zum Schluss sei noch erwähnt, dass da» Oariswerk Uber ein Kupferwerk verfügt, dessen Kupfer- 
und Bronzedraht- Produktion sieh auf ca. 15000 Tonnen im Jahre beläuft Eine andere grosse Betrieh» 
Abteilung ist die Draht Warenfabrik, ferner eint* Eisengießerei und Gutnmlfabrilc. 

Wie schon eingangs bemerkt, »oll e« sich hier nicht um eine erschöpfende Schilderung dieses 
grossen industriellen Unternehmen» handeln, nur »eine hauptsächlichste Thätigkeit für Seewesen und 
Marine sollte hervorgehoben werden. 

Ke liegt die interessante Thatsachc vor, dass das Carlswerk innerhalb des ersten Vierteljahr- 
hunderts seines Bestehens auf einem Gebiete Erfolge erzielt hat. welches bi» vor noch nicht gar langer 
Zeit als ausschliessliche Domäne des industriellen England« galt. Die Verhältnisse liegen jetzt ander», 
und mit Genugthuuug kann die Firma Felten ft Guilleaume sich darauf berufen, dass eie in den 
letzten Dezennien grosse Mengen ihrer Erzeugnisse nach England geliefert hat. Jedenfalls sind solche 
Erfolge nicht ohne eiuen grossen Aufwand an Energie und Ausdauer erzielt worden: die günstige Lage 
des Werkes ist eine weitere Ursache. Inmitten eiuea mineralienreichen Lande», an» Ufer eine» Strome» 
gelegen, dessen grossartige Verkehrsverhältuiwe weltbekannt sind, empfingt es au» »einer Nachbarschaft 
die zur Drahtfabrikation am besten geeigneten Eisen- und Stahlsorten, sowie gute und billige Kohlen. 
Ein Stamm von zahlreichen geschulten technischen Beamten und Arbeitern stehen zu seiner Verfügung. 
Von Mülheim sendet es von dem eigenen Werft »eine Erzeugnisse durch eine Flotte von Dampfern und 
über mehrere Eisenbahnlinien zu einer lumerat geringen Fracht nach Hamburg. Bremen. Antwerpen, 
Rotterdam und Ijondon etc., von wo sie über die ganze Welt verteilt werden. 


Als weitere für die Schiffahrt wichtige und leistungsfähige Drahtseil- und Tau Werkfabriken 
waren noch zu nennen: 

Die WeMfälache DrahfaellinduMtrie in flamm, 

welche 2&00 Arbeiter beschäftigt und eine jährliche Produktion von ca. 225 000 Tonnen hat. 

Felten & Guilleaume in Köln, 

mit Zweigniederlassungen in Harburg a. d. Elbe und Deichhau»en hei Bremen Diese Finna betreibt nur 
die mechanische Verarbeitung des Häuft« zu Bindfaden und Tauwerk aller Art. Das Geschäft besteht 
seit 1820 und betrögt die gegenwärtige Jahresproduktion cn. C Millionen Kilo. Im Ganzen waren 1600 
Angestellte und Arbeiter beschäftigt 

Die Bremer Tauwerk-Fabrik A.-G. vorm. C. H. .Michelaen in Grohn -Vegesack bei Bremen. 

Gesehäftsbestand »eit 1790, Arbeiterzahl ca. 500. Jahresproduktion 3 Millionen Kilo. 

Diese hier genannten Finnen mit dem Carlawerk in Mülheim versorgen nicht nur fast aus- 
schließlich die deutsche Kriegs- und Handelsflotte mit Tauwerk, sondern sie exportieren noch in so 
umfangreichem Masse ihre Fabrikate, das» auch ausländische Rhedcreien und Schiffe von hier aus 
versorgt werden. 
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lieber die Bedeutung und die Anteilnahme Deutschland» an dem wichtigen Ausbau eigener 
unteiweeischer Kabellinien sei dem heuer in nachfolgender Schilderung noch ein Ueberblick gegeben. 

Norddeutsche 5eel<abelwerl<e, Aktiengesellschaft, Nordenham, und die 
unterseeischen Kabellinien. 

Auf «lein Gebiete der unterseeischen Telegrapheitverbindung Ut in den letzten Jahren auch in 
Deutschland ein erfreulicher Aufschwung zu verzeichnen. Während im Jahre J87U der ganze Benitz 
Deutschlands an solchen l.inien nur in der Hiiifte des Kabeln zwischen der Insel Hilgen und der 
schwedischen Küste bei TrelJehorg mit ca. ItC km gegenüber dem gesamten Kabelnetz der Welt von 
ca. 108000 km Länge bestand, betragt derselbe z. Z. etwa 15000 km gegenüber 380000 km. und zwar 
setzt sich dieses Deutschland gehörige Kabelnet/ zusammen aus einigen im Besitze der Ketehspoat befind- 
lichen Kabeln zwischen den Inseln in der Nord und Ostsee, sowie nach Hngland. Dänemark. Schweden 
und Norwegen, und ferner 2 Kabeln in China, von Tsingtau nach Tschilü und von Tsingtau nach 
Woosung. Hierzu kommen das der Deutsch Atlantischen Telegraphengesellschaft in Köln gehörige Kabel 
von Borkum über die Azoren nach New* York und das der Deutschen See-Telegraphengesellschaft in 
Köln gehörende Kabel von Borkum nach Vigo. 

Alle diese KnM dürften einen Wert von 37 bis 38 Millionen Mark darstellen. Gewiss eine 
ganz ansehnliche Summe; aber was bedeutet sic gegenüber dem Wert des gesamten z. Z. bestehenden 
Kabel ne fees der Welt mit ca. BGO Millionen Mark, wovon allein auf Hngland über 612 Millionen Mark 
entfallen! 

Die nachstehende Tabelle enthalt die hauptsächlichsten Angaben Uber die Verteilung der Kabel 
auf die einzelnen Länder. 
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Aus den vorstehenden Zahlen geht hervor, dass das in deutschem Besitz befindliche Kabelnetz 
nicht nur nicht im Kntfemtesten an dasjenige Hnglands heranreichen kann, sondern das» auch Nordamerika 
und Frankreich bedeutend grössere Kapitalien in derartigen Unternehmungen angelegt halten, Dieses 
Verhältnis wird sich noch bedeutend zu Ungunsten Deutschlands verschieben, wenn Frankreich erst die 
als .unerlässlich für die Sicherheit des französischen Kolonialreiche«* projektierten Kabel nach seinen 
Kolonien in einer Länge von ca. 35 70*1 km verlegt haben wird, wofür 107 bis WB Millionen Mark ver- 
anschlagt sind 
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Ule Norddeutschen Si-uka bei werke, Aktiengesellschaft, Nordonluuu. von der Waiwuraeite 
mit dem davorlieftcnden Kabeidampfer .von Podbielaki*. 



178 


Digitized by Google 




DAS DRAHTSKIL IM DIKNKTF. DKR KUHIFFAHRT. 



Wenn man bedenkt, »lass wir inbezug auf die unterseeische Telegraphenverbindung mit faxt 
*ämtlieheii außereuropäischen Ländern und insbesondere auch mit unseren Kolonien auf Kabel angewiesen 
sind, welche sich unter fremder und zwar hauptsächlich unter englischer Kontrolle befinden, so wird es 
klar, welchen Schaden die ständig wachsenden ülsirseeischen Interessen Deutschlands namentlich hei 
einem Konflikt zwischen einzelnen Lindern erleiden können. Ks ist schon so oft darauf hingewiesen 
worden, wie die englische Regierung in der Lage war. im südafrikanischen Krieg und während der 
China Wirren wichtige Nachrichten lange Zeit zuriickzuhalten bezw. in ihrem Sinne zu farlien. dass es 
Ül»erf1llssig erscheint, dies noch des Näheren auseinanderzusetzen. 


Ks gilt also vor allem, uns auch in dieser Hinsicht möglichst unabhängig zu machen, und es ist 
wohl zu hoffen, dass uns dies mit der Zeit gelingen wird. 

Djiss der Betrieb von Kabeln ein einträgliches Geschäft ist, dürfte daraus hervorgehen, dass die 
meisten Kabelgesellschaften. von denen einzelne Uber ein Aktien -Kapital von annähernd lfiO Millionen 
Mnrk verfügen, in der l*age sind, ihren Aktionären jährlich eine recht gute Dividende zu zahlen. Dass 
man dieses auch in Deutschland erkannt hat. beweist der Umstand, dass die Deutsch Atlantische Tele- 
graphen- Gesellschaft. welcher das erste deutsche int Jnhre 1000 verlegte Kabel von Borkum nach New 
York gehört, bereits im Frühjahr 100*2 ein zweites gleiches Kabel, dessen Werl ungefähr ‘20 Millionen 
Mark beträgt, der Norddeutsche Seekabelwerke. Aktien-Gesellschaft. in Nordenham, a. d. Weser 
in Auftrag gegeben hat. 

Nachdem die Telegraphen- Verwaltung des Deutschen Reiches bereits seit langen Jahren kürzere 
Seekabel, wie solche zur Verbindung des Festlandes mit den vorgelagerten Inseln sowie letzterer unter 
einander, erforderlich waren, durch deutsche Firmen, und zwar hauptsächlich durch Felten A Guilleaume 
in Mülheim a. Rh. hatte herstellen und legen lausen, führte der Wunsch, die von dem Reichs Postamt 
gepinnten direkten überseeischen Kubelverhindungen. zunächst im Atlantischen Ozean, auch durch ein 
deutsches Werk ausfUhren zu lassen, dazu dass die Deutsch Atlantisch»* Telegraphen Gesellschaft in Ver 
bindung mit der Firma Felten Ä Guilleaume ijetzt Felten & Guilleaume Carlswerk Aktien Gesellschaft» 
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in Mülheim a. Rh., welche ihre ge- 
Minnen im Laufe von öo Jahren in 
«ler Fabrikation von Telegrnphen- 
kabeln gewonnenen Erfahrungen 
dem neuen riitomehmeii zur Yer 
fllgung stellte, im Jahre 1899 die 
.Norddeutsche Seekabel werke 
A ktien-Gesellschaft *. mit dem 
Sitz in Köln und mit einem (seither 
auf t> Millionen Mark erhöhten) ur- 
sprünglichen Aktien -Kapital von zwei 
Millionen Mark gründete und ein 
Kabelwerk in Nordenham baute, 
welches nunmehr zur Herstellung 
der längsten unterseeischen Kabel 
M'ähigt ist. 

In unmittelbarer Nähe des 
Seehafens Bremerhaven gelegen, zeichnet sich Nordenham durch gUnstige Wasserverhältnisse aus. so dass 
Seeschiffe grössten Tiefganges selbst zu Zeiten stärksten Frostes ohne Schwierigkeiten laden und löschen 
können. Ein eigener Bier ist zu diesem Hehufe vor der Fabrik prriehtet worden, während ein Schienen 
geieise sie mit der Eisenbahn verbindet. 



Mit Beginn des Fabrikbaues wurde ein neuer mit den besten Einrichtungen versehener Dampfer 
in Auftrag gegeln»ii, welcher sich bei zahlreichen Kabellegungen sowohl wie Kahelreparaturen bestens 
bewährt hat. Dieser Dampfer lief am 9. November 189!» vom Stapel und machte im Februar 1900 
seine Probefahrt. Kr erhielt «Ipii Namen des damaligen Staatssekretär» des Reichs- Postamtes .von 
Podbielski*. 

Zum Vorstand «ler neuen (ieeellsehaft wurde der damalige Direktor «ler IjiikI- und Seekahel- 
werke, Herr Emst Diederichs, ernannt. 

Der Aufsichtsrath setzt sieh wie folgt zusammen: 



Auf DiM'k di-- KabHdiuupfera .von l’udMelaki*. 


Herr Korn merzten rat 
Max Guilleaume. Köln. Vor- 
sitzender: Herr «Hier Regie 
rungsrat Schröder. Direktor 
des A. SchaafThausen 'sehen 
Bankvereins, Köln : Herr Emil 
< iuillemime. ( Jeneral - 1 firektor 
«ler Firma Felten & Guilleaume 
Paris werk A.-G. Mülheim u Rh.: 
Herr Dr Wiegand. General 
Direktor des Norddeutschen 
Lloyd, Bremen: Herr Fabrik- 
besitzer Kranz Clouth. Köln- 
Nippes: Herr Geheimer Ober 
Kinanzrat Müller, Direktor der 
Dresdner Bank. Berlin: Herr 
.lustizrat Dr. Kiesser. Direktor 
der Bank für Handel und In 
dustrie, Berlin. Nach Aus 
scheiden lies Herrn Geheimen 
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Baurat Lent am 25. März 1902 Herr Ministerinl- Direktor a. D. Hoeter. < »eschnftainhaljer der Direktion 
der Diskonto-Gesellschaft, Berlin 

Kg war beabsichtigt . den Betrieb der Fabrik im Stimmer 1900 aufzunehmen. Infolge der 
chineaiachen Wirren des Jahre* 1900 beschloss das Reichs Postamt die Verlegung eines Kabels von 
Tsingtau nach Wooeung. konnte jedoch der Eile wegen die Bctriebscröffnung in Nordenham nicht ab- 
warten. und liees deshalb das Kabel in der Fabrik der Felten & Guilleaume Carlawerk Aktien' 'Gesellschaft 
in Mülheim «. Rh. hersteilen; dasselbe wurde im Dezember 1900 durch den Dampfer .von Podbielski* 
nach Asien Ubergeflihrt und gelegt. 

Unterdessen war die maschinelle Einrichtung des neuen Werkes in dem damals geplanten Um- 
fange beendigt worden und übernahm dasselbe, nachdem ein kleineier Auftrag für die D. A. T. G. aus 
geführt worden war, mit Schluss des Jahres 1900 die Ausführung des vom Reichs- Postamt erteilten Auf- 
trages auf ein neues deutsch-englisches vioradriges Telegrapbenkabel von 478 km l>itnge, welches im 
Mai 1901 durch den Kabeldampfer „von Podbielski“ verlegt worden ist. 

- Danach wurden noch eine Reihe kleinerer Kahelauftrilge für die Reiehspoet und sonstige in- und 
ausländische Behörden sowie für die deutschen Telegraphen-Gesellechaften nusgeführt und auch ein neues 
Lichtkabel von Wange roog nach dem Rotesaml-Leuclittumi hergestellt und im Sommer 1902 verlegt. 
Der Kateldnrapfer „von Podbielski ist vielfach, namentlich zur schlechten Jahreszeit, mit der Instand- 
Setzung unterbrochener Kaltel der Reichspost und der beiden deutschen Telegraphen -Gesellschaften be- 
auftragt gewesen. 

Dank namentlich «1er günstigen Lage des Werkes und der Unterstützung des Norddeutschen 
IJoyd ist der Kubeldampfer in der I^age, rasch das nötige Personal anzuniusterii und etwa 24 Stunden 
nach Erhalt des Auftrages schon in See zu gehen. 

Nachdem die Aussichten auf die Herstellung eines zweiten deutsch-atlantischen Kabels und die 
Verwirklichung weiterer deutscher Kabelprojekte greifbare Gestalt angenommen hatten, ging die Nord 
deutsche Seekabelwerke Aktlen-GeselUchaft daran, den Plan für eine entsprechende Erweiterung 
der Fabrikanlage zu entwerfen. Diese Vergrößerung ist im Miir* 1902 begonnen und bis auf Weniges 
im Oktober fcrtiggesteilt worden. Ueber die Lage dos Werkes und der Fabrikanlagen giebt der hier 
beige fügte Kituationsplan. wie auch einige Aufnahmen von dem Werk seihst mit den Kabeldampfem ein 
anschauliches Bild. 

Für die Verlegung des zweiten deutsch-atlantischen Kabels sowie sonstiger größerer Kahelstrecken 
war auch die Beschaffung eines zweiten grösseren Kabeldampfers erforderlich. Derselbe ist dem Vulcan 
in Stettin im April 1902 in Auftrag gegeben worden und soll Anfang Mürz 19o:t »(»geliefert werden. 
Der Dampfer wird den Namen ..Stephan* führen. 

Die hauptsächlichsten Daten der beiden Schiffe sind die folgenden: 

Kataldampfer Kabeldampfer 

„Stephan* „von Podbielski* 

Wasserverdrängung 9860 Tonnen 9 200 Tonnen 

Indizierte Maschinenleintung . . . 2 400 Hl*. 1 600 HI*. 

Kabel ladet ähigkeit f>000 Tonnen 1 Bk) Tonnen 

Tankraum 2 770 cbm 550 cbm 

Wer sich für Kabel im allgemeinen und für deutsche Kabelprojekte im besonderen interessiert, 
findet in «lein von Dr. Thomas lauiM-hau heiauagegebenen und im Verlag von Mittler & Sohn erschienenen 
Huch „Deutsche Kabellinien* alle erwünschte Auskunft. 
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Die Elektrizität an fjord und 
auf See. 

E INK8 der nichtigsten Gebiete, welche» die Elektrizität sofort 
mit ihrem Auftreten eroberte, war da» der elektrisch eil 
Beleuchtung an Bord von Schiffen. Die grosse Anzahl der hier 
vorhandenen Räume, die sämtlich mit Eintritt der Dunkelheit 
einzeln beleuchtet werden mOnen, die vieleu unter der Wasser- 
linie liegenden Schiffsteile, die Tug und Nacht kliust liehe» Licht 
erfordern, erklären ohne weiteres diesen raschen und unbedingten 
l' e bergt mg zur elektrischen Beleuchtung. 

Die übenill hauptsächlich für die Maschinen und Kessel 
riiume völlig unxu reichende alte Beleuchtung mittelst Oellainpen 
hatte mmenten die Nachteile, durch Wärmeausstrahlung, durch 
ihre Bauch- und t^ualmerzeugung und durch die unausgesetzt 
erforderliche Bedienung besonders untiugetiehm zu wirken. Die 
elektrische Glühlampe dagegen brennt in jeder laige gleiobmuasig 
ruhig und ganz unabhängig von den Schwankungen des Schiffes. 
Schädliche Gasentwicklungen oder übelriechende Ausdunstungen 
sind l»ei ihr vollkommen ausgeschlossen. Das Aus- und Ein- 
schalten jeder einzelnen laimpe hisst sich äugen hl ick lieh bewerk- 
stelligen und die aosgemrdentliche Verteilbnrkeit de* elektrischen 
Systems gestattet auch die Beleuchtung der entferntesten und 
nm schwersten zugänglichen Raume. 

Bereits im «fahre 1883 ist dann auch der Schnelldampfer 
.Wenn* des Norddeutschen Lloyd als eines der ersten Schiffe, 
di« überhaupt eine elektrische Beleuchtung erhielten, durch die 
Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin, damals noch 
Deutsche Kdison-QeMUadurit, mit einer vollständigen derartigen 
Anlage ausgerüstet worden. 

.Seitdem hat sich die Klekti izitüt an Bord uminterbrochcn 
urul in der verschiedensten Webe ausgebreitet mul lassen 
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ffiirh die zahlreichen Anwendungaweuen der elektrischen Kraft hierbei in folgende drei Haupt 
gruppen einteilen: 

I Die elektrische Beleuchtung. 

•2. Die elektrische Kraftültertragung. 

3. Die elektrische Signalgebung 

Für alle diese Verwendungsarten wird die erforderliche Energie durch Dynamomaschinen erzeugt 
und nur ausnahmsweise findet hei grösseren Schiffen zur Erhöhung der Betriehssieherheit für elektrische 
Signalapparate die Aufstellung einer Akkumulatorenbatterie statt Anfangs beschrankte sich der ganze 
elektrische Betrieb auf die (ilühluinpen. die so sparsam als möglich angebracht wurden. Die infolge- 
dessen nur kleinen stromerzeugenden Maschinen wurden meist in einer Ecke des Mascbinenraumea oder 
an einem ähnlichen fUr andere Zwecke nicht geeigneten Platz untergebracht Bald aber zeigte sich die 
Bedeutung der, 'neuen Betriehekraft und mit dem Umfange der Anlagen wuchs auch die auf sie ver 



byiuuiiurjutii des Si'hiiHlilftmiifor.' • I)iut9ihhuid\ 


wendete Aufmerksamkeit. Zur Zeit giebt es keinen neueren Dampfer mehr, bei dem nicht bereits 
während der Konstruktion auf einen besonderen Dynamomaschinen raum Rücksicht genommen wäre, und 
die eingehenden Vorschriften, welche die Kaiserlich Deutsche Marine für ihre elektrischen Anlagen aus- 
gearheitet hat. legen Zeugnis ab von der hohen Bedeutung, welche die Elektrizität auch an Bord von 
Kriegsschiffen besitzt. 

Vielfach werden der »Sicherheit wegen die Dytiamoinoschinenräuine geteilt. Bei Kriegsschiffen 
ist dies erklärlich aus dem Bestreben, auch elektrische Kraft zur Verfügung zu halten, selbst wenn 
während des Gefechts die eine Kraftstation zerstört sein sollte. Aber auch hei Handelsschiffen ist man 
zu einer Trennung Ubergegangen, die um so leichter liewerkstelligt werden konnte, als die Muschinen- 
einheiten schon recht erhebliche Grössen angenommen Italien, die zu ihrer Herstellung Werkstätten mit 
modernsten technischen Ausrüstungen ls. Abb. Seite 185) erfordern So besitzt der Schnelldampfer .Deutsch- 
land* der Hamburg- Amerika- Linie, das schnellste Schiff der gesamten Handelsmarine unserer Erde, dessen 
Beleuchtungsanlage allein über ‘2500 Glühlampen umfasst. 5 Dynamomaschinen, und zwar 3 für eine Leistung 
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L&dor«milarap* offen. LfidenMimlnmpf gOHrhloaMn. 

von je 77 Kilowatt, sowie 2 für eine Leistung von je 44 Kilowatt bei 110 Volt Spannung. 4 der Dampf- 
dynamos. 2 grössere und die beiden kleineren Bind unten im Schiffe in dem hinter den Hauptmaschinen- 
riiumen zwischen beiden Schrauben wellen gelegenen Dynamomaschinen raum aulgestellt 18. Abb. Seite 184). 
Die fünfte Dynamo hat in einem gleichfalls vom Hauptmaschinenrauin zugänglichen, aber im Hauptdeck, 
oberhalb der Wasserlinie aufgestellten zweiten kleineren Dynamomaechinenraum Aufstellung gefunden. Durch 
diese Anordnung ist mittels der oberen Maschinen noch eine genügende Beleuchtung möglich, selbst wenn die 
unteren Maschinen an der Strom lieferung verhindert, z. B. bei einer Havarie unter Wasser gesetzt sein sollten. 

Als Stromart wurde von Anfang an und mit wenigen Ausnahmen an Bord Gleichstrom ver- 
wendet. Da indessen neben der Beleuchtung auch der Elektromotor an Bord mehr und mehr Be- 
deutung gewinnt, so darf auch flir Schiffszwecke der Drehstrom nicht ausser Acht gelassen 
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werden. Bei zahlreichen Land 
anlagen »st schon seit längerer 
Zeit der elektromotorische An 
trieb die bei weitem wichtigste 
Yerw endungsart der Klektri- 
zitüt. die selbst die elektrische 
Beleuchtung an Umfang we 
deutlich überflügelt hm. KUr 
Kraftübertragung ist aber, ins 
besondere, wenn es sich um 
intermittierende Kiuzelantriehe 
bandelt, der Drehstmm -Elektro- 
motor jeder anderen Antriebs 
masehine entschieden Über- 
legen. In der Thnt hat der 
Klektrumotor an Bord bereits 
in zahlreichen Fällen An wen 
HereaniKdarapfer ..Herakles“ düng gefunden und fortdauernd 

nimmt seine Verwendung da 

selbst zu. Aus diesem Grunde hat denu auch die A. K.-G. frühzeitig ihre Aufmerksamkeit auf die Ver- 
wendung des Drehatrome* au Bord gelichtet und bereits im Jahre den Fracht und Panagier- 

dampfer .Königin Lalle* de» Norddeutschen Lloyd all ersten derartigen Dampfer mit einer vollständigen 
Drehstromanlage für Beleuchtung sowohl wie für Kraftübertragung versehen. 



Bin Vergleich beider Stromurten führt zu folgendem Ergebnis: 

1. Bei Anlagen von geringem Umfang und nur für Glühlicht. wie sie auf kleinen Dampfern ge- 
braucht werden, wird Gleichstrom in Verwendung bleiben können, da hier meist nur eine Dynamo not- 
wendig ist und daher eine Drehstrom- Prirnärmnschine mit besonderer Krregerdynamo die Kinfachheit und 
Uebersichtlichkeit der Anlage beeinträchtigen würde. 

2. Be» reinen Beleuchtungsanlagen mit grösserem riufange und mit Scheinwerfern wird sich 
Gleichstrom dann empfehlen, wenn die Scheinwerfer den erheblich grösseren Teil der Anlage ausmachen; 
überwiegt jedoch die Innenheleiichtung mittels Glühlampen, so erscheint Drehstrom zweckmässiger, da 
hier hei der grösseren Primär- 
station das Hinzutreten der 
Krregerdynam» nicht ins Ge- 
wicht fällt, der Drehstrom 
aber jede Beeinfluss mg der 
Koinpiisnadct ausschliesst. was 
bei Gleichstrom nicht mit un- 
bedingter Sicherheit gewähr- 
leistet werden kann. 

3. Bei Anlagen, hei 
denen Klektromotoren in aus- 
gedehnterer Weise Verwen- 
dung finden, dürfte mindestens 
für diesen Teil der Anlage auch 
an Bord dem Drehstrom un- 
bedingt der Vorzug gebühren. 

Die elektrische Be 

leucht UUg hat in den etwa l'umpvnulavo ||«>* BofYunir»dasipf«T „Hmklw" 
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xwei Dezennien ihres Bestehens ausserordentliche Fortschritte gemacht, die sich nicht nur auf die Be- 
leuchtungskörper seihst, sondern auch auf alle Zubehörteile, als: Ausschalter. Sicherungen. Ansteckdoeen, 
SchottdurchfUhrungen . Deckdurchfllhrungen etc. erstrecken Alle diese Apparate sind für Schiffszwecke 
besonders konstruirt worden, wobei auf wasserdichten Abfluss und leichtes Gewicht, in vielen Fallen 
wird Aluminium verwendet, hauptsächlich Rücksicht genommen wurde. 

l'nter den Beleuchtungskörpern seien die Iaidemumlnrnpen besonders erwähnt, die in den Zwischen- 
decken Verwendung finden: und zwar offen. Ihr Beleuchtung (s. Abb. Seite 186), wenn die Räume von 
Passagieren benutzt sind, dagegen sicher abgeschlossen, gegen Stösse und Beschädigungen geschlitzt 
(s. Abb. Seite 1861. wenn I^adung daselbst verstaut wind. 

Die verschiedenen Arten der Beleuchtungskörper haben sich dabei fort und fort vermehrt, 
indem die Eigentümlichkeit jedes Raumes und jedes Lichtes eingehend berücksichtigt worden ist. Seihet 



IMIInirkrJin* der Stettiner Maacfilneiibaii-Aktien-tteeellschaft ..Vulkan ". 


diejenigen. Lampen, welche von höchster Wiehtigkeit'flir die Sicherheit des ganzen Schiffes sind, w ie z. B. 
die Positionslaternen und die Tupplaterne (s. Abb. Seite 186) sind in die elektrische Beleuchtung mit einge- 
zogen worden: ja. die Elektrizität gewährt hier ganz besondere Vorteile, indem sie eine unbedingt genaue 
Kontrolle von der Kominandostelle aus gestattet. Es werden nämlich dasellist direkt in die Leitung der 
Positionslichter Kontrolllampen eingeschaltet, welche in den gleichen Farben, grlln. weis» oder rot leuchten, 
solange die Positionslam|ien brennen, die aber sofort durch ihr Verlöschen und event. noch durch ein 
selhstthätig eingeschaltetes Klingel werk das Ausgehen einer dieser Lichter anzeigen. 

Wie schou oben erwähnt,, gewinnt der Elektromotor an Bord für die verschiedensten Vor- 
wendungsarten mehr und mehr an Gebiet. Die ersien elektromotorischen Antriebe fanden Verwendung 
für Ventilatoren und zeigte hierbei von Anfang an der Klektomotor seine grossen Vorzüge. 

Wenig Raum beanspruchend wird er an die elektrische l.eitung angeschlosaen, so dass Dampf 
rohre mir ihrer unangenehmen und verlustbringenden Wärmeausstrahlung vermieden wurden. Die 
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dauernde Betriebthereittchaft. das einfache Au» und Ein 
schalten. die geringe Wartung und Reparaturbedürftigkeit haben 
dann «eine Einführung mehr und mehr begeh leunigt. Auch die 
Leistung der einzelnen Motoren hat »ich dauernd geeleigert und 
zu den stärksten bisher Überhaupt an Bord uufgestellten gehören 
diejenigen für die schweren Bootsw inden auf den Kriegsschiffen 
Ein solcher Motor z. B , wie er von der A. K •(«. an Bord 
S. M. 8. .Aegir* aufgestellt wurde, hat ein gesamte* Dampf- 
hei hont mit voller Ausrüstung und Besatzung im Gesamt 
gewicht von ca. t>2()U kg aus- und einzusefzen und leistet 
hierbei mehr als 40 PS 

Auch tmn*|>urtuhle Motoren für Pumpen. Werkzeug 
maschinell, Bohrmaschinen is. Abb Seite I8rt> etc. habeu sich an 
Bord vielfach eingebürgert. Eine lösender» interessante der 
artige Anluge für grosse Leistungen hat die A K. O. auf dem 
-Herakles" (» Abb. Seite 187) der Aktien -Gesellschaft Neptun 
in Stockholm eingerichtet. Dieser Dampfer besitzt eine umfang 
reiche Pumpenanlage is. Abb Seite 187) zum Auspumpen der 
zu bergenden, durch Tauchpr vorher gedichteten Wracks. Da 
nun diese Pumpen nicht nur von Bord de» Dampfer» aus arbeiten 
Miuriiin<jnicif>srA|>ii sollen, sondern auch unter l'instiinden auf das Wrack seihst zu 

bringen sind, also transportalHd sein müssen, erscheint elek- 
trischer Antrieb derselben ganz besonder» zweckmässig. An Bord de» .Herakles* befinden sich ‘2 Elektro- 
motoren für je 00 1*8., jeder direkt gekuppelt mit einer Kreiselpum|ie. Die Betriebskraft liefert eine im 
Mnschinenraum aufgestellte Dampfmaschine, welche auf der einen Seile mit einer Zirkulationspumpe für 
die Kondensation der Schiffsninschine verbunden ist. während sie auf der andern Seite die Dynamomaschine 
antreibt. Allerdings ist für diesen Betrieb nur Drehstmm zulässig, da Gleichstrommotoren besonders 
infolge ihrer Kommutatoren der Beanspruchung während des Transportes und auf dem Wrack nicht 
sicher genügen können 

Auch für den Schiffbau und für Werften hat die Verwendung des Elektromotors fortwährend an 
l'mfang gewonnen. Besonder» interessant sind in dieser Beziehung die neuen Hellinge der Stettiner 
Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft .Vulkan*. Diese sind mit Luifkränen verseilen, deren Laufbahn »ich Uber 
die Länge des ganzen im Bau befindlichen Schiffes erstreckt (s. Abb. Seite iss». Jeder Helling hat dabei 
zwei nebeneinander laufende Kriihne. sodus» dieselben unabhängig von einander arbeiten können. Sie sind 
ausserdem verschieden gross gewählt, damit die Mitte de» Schiffe« im Arbeits- 
bereich eines Kranes liegt, was bei zwei gleich langen Kränen aus 
geachlosten wäre. Die gesamte elektrische Ausrüstung dieser von Bleichen 
k Co., l^eipzig. gelieferten Hellingsanlage stammt von der A. E.*U. 

Für die elektrische Signalgebung an Bord sind zunächst 
Kommando-Apparate von Wichtigkeit, welche die verschiedenen Kommandos 
von der Befehlsstelle aus nach den Maschinenräumen. Kesselräumen, dem 
Kuderruum etc Übermitteln Die A. EG verwendet hierfür das nach 
einer Erfindung von Professor Weber in Kiel ausgearbeitete System der 
Drehfeldfernzeiger. Es beruht dies darauf. Gleichstrom zwecks Erzeugung 
eines Drehfeldes in Dreiphasenstrom mit einer von der Geschwindigkeit des 
Geberhebelt abhängigen Periodenxnhl zu verwandeln Hierbei ist e» möglich, 
in überaus einfacher und zuverlässiger Weite Zeigerstellungen in beliebiger 
Anzahl in die Ferne zu übertragen, wobei Geber und Empfänger nur durch 
drei Leitungen verbunden sind. Vor sämtlichen anderen Systemen elektrischer 
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Signal Übertragung zeichnen sieh dabei die Drehfeldfemzeiger durch zwei Umstände aus. Zunächst 
sind sie vollständig unabhängig von SpannungMchwankungen und zweitens entspricht bei ihnen 
in Folge der Eigenart des Systems jeder Stellung des Geberhebels eine einzige Zeigerstellung im 
Empfänger. Die Apparate sind nur filr Gleichstrom geeignet, sodass. falls die Sicherheit des Betriebes 
es erwünscht erscheinen lässt, auch eine Akkumulatorenbatterie zur Stromlieferung mit herangezogen 
werden kann Bei Drehstrom- Anlagen würde die Gleichstrom-Krregerdvnamo den geringen Betriehsstrom 
ohne weiteres mitlieferu können. 

Von besonderer Wichtigkeit ist in neuerer Zeit als Mittel, um Signale von Schiff zu Schiff oder 
vom Schiff nach der Küste weiterzugeben, die Funken -Telegraphie geworden, bei welcher ohne be- 
sondere Verbindung zwischen gellender und empfangender Station einzig durch die Luft gesandte, mittels 
elektrischer Funken erzeugte, wellenförmige Oscillationen wirksam sind. Die A. E.*U., deren System 
Slaby-Arco bereits als sehr erfolgreich sich erwiesen hat. errichtete sowohl an Bord von Schiffen, wie 
auch an der Küste zahlreiche Stationen 

So bat die Kaiserliche Deutsehe Marine sämtliche Schlachtschiffe, alle grossen Kreuzer und die 
meisten kleinen Kreuzer, sowie auch S. M. Yacht „Hohenzollcm* (a. Ahb. Seite 190) mit Stationen nach 
dem genannten System ausgerüstet, ln gleicher Weise haben auch zahlreiche Handelsdampfer, u. a. der 
Schnelldampfer .Deutschland' der Hamburg Amerika- Linie derartige Hinrichtungen erhalten. 

Landstutionen sind u. a. entlang der ganzen Ost und NordseekUste errichtet 

So wurde l>*»i dem Norddeutschen Lloyd die Verbindung der Lloydhalle (s. Abb. Seite 191) in Bremer- 
haven mit dem Weserleuersehiff ohne Schwierigkeiten selbst mit kleinen elektrischen Kräften hergestellt. 
Die Apparate lassen sich dabei in einfachster Weise zusammenstellen und gebrauchen nur ganz geringen 
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l.loydhallr mit OebermaMt. ltrrini*rtmv*n. 


Raum, wie die auf dem Dampfer .Seeadler' de« 
Norddeutschen Lloyd eingebaute Station zeigt 

Nach den in letzter //eit erfolgten Ver- 
heKiSfrungen und Vervollkommnungen ist man imstande, 
die gegebenen Verhältnisse von vornherein zu über 
neben und Installationen für Funkcntelegniphie nicht 
erst nach langwierigen Versuchen, sondern in kurzer 
Zeit ohne weiteres betriebssicher auszuführen. 

Insbesondere zeichnet sich das System Slabx- 
Arco durch folgende Vorzüge aus: 

I durch sehr grrswe erzielbare Signal -Kntfer 
ttungcn Ih*zw. bei gegebenen Kntfeniungen 
durch die Verwendung kleiner Druhthölien 
für Geber und Empfänger bezw. Verwendung 
kleiner Geherenergien; 

‘2. durch giinzlicheii Fortfall der elektrostatisch 
atmosphärischen Storungen beim Fmpfangen: 
3 durch die Möglichkeit, vorhandene, unten 
geerdete vertikale Leiter i Blitzableiter. 
Ocher und Empfänger benutzen zu können: 


eiserne Schornsteine, eiserne Maste etc.), für 
4. durch absolute l’ngeführlichkeit des Sendedrahtes; 

o. durch die Möglichkeit, infolge «ehr reiner elektrischer Altstimmung einerseits mit einer grossen 
Empfangs- Intensität und demzufolge unempfindlichen Frittern arbeiten, anderseits mit einem 
und demselben Kmpfangsdraht mehrere von verschiedenen Oehent gleichzeitig bethiitigte 
Empfangs- Apparate unabhängig von ein- 
ander betreiben zu können; 
f». durch Verbesserung der Apparate dahin, 
dass dieselben einerseits bei Verwendung 
auf SchifTen von den Schwankungen, dem 
Rollen und .Stampfen derselben, unbe- 
einflusst bleiben und anderseits durch 
technisch nicht ausgebildetes Personal 
sicher bedient werden. 

Die ausserorgentlicbe Einfachheit, mit w elcher 
selbst Entfernungen von hunderten von Kilometern 
mittels der Funkentelegraphie überwunden werden 
könuen. zeigt die grossartigen Vorteile, welche die 
Klektricitiit hier zu bieten vermag. 

Auf die ausserordentliche Wichtigkeit der 
elektrischen Beleuchtung und KruflUliertragung für 
die verschiedensten Zwecke ist bereits oben aus 
flihriich hingewiesen und es dürften die gesamten 
vorstehenden Erörterungen an Hand der von der 
Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft. Ber- 
lin, ausgeflihrten Anlagen ein klares Bild geben von 
der hohen Bedeutung, welche die Klektricität au 
Bord von Schiffen, sowie für den Schiffsbau und für 
Werften nach allen Richtungen hin bereits erlnngt hnt 


FunkentHi'irrAptiiitctiC' Station auf dem lJ»ni|iJt-r 
di*;» Von! de Blühen l.loyd 
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Oie drahtlose Telegraphie. 

System Professor Braun und Siemens & Halske. 



E INK der modernen Erfindungen. die da« Interesse des grossen Publikums unstreitig am meisten in 
Anspruch nimmt, ist die drahtlose Telegraphie Ra liegt fUr den Laien etwas Unbegreifliches. 
Geheimnisvolles in dem Gedanken, da«» zwei Orte, die meilenweit von einander entfernt liegen, mitein- 
ander in Korrespondenz treten können, ohne dnss sieh zwischen ihnen ein körperl lebe« Bindeglied be- 
findet Es mögen daher die nachfolgenden Zeilen Uber die Bedeutung der drahtlosen Telegraphie speziell 
für den Schiffahrtshetrieb einige genauere Details gehen. 

Wir sind durch die Drahttelegraphie und Telephonie daran gewöhnt, eine metallene Verbindung 
als uneutbelulich aruunehmen und für etwas ganz Selbstverständliches zu lullten, wenn es «ich um die 
rebertmgung von Zeichen auf elektrischem Wege handelt. Bel der Verständigung zweier Stationen 
durch optische oder akustische Signale 
fehlt das Yerhindungskabel ; aber ob- 
wohl z B. da« Licht eine ebenso w ie die 
Kiekt rizitiit für uns nicht völlig auf- 
geklärte Erscheinung ist, geraten wir 
liier nicht in Erstaunen, da unser 
Auge und unser Ohr uns das Zwischen- 
glied. das Licht resp. den Schall er- 
kennen lässt. 

Würde 1111s ein Sinn zur di- 
rekten Wahrnehmung der Elektrizität 
xur Verfügung stehen, so würde in 
unserer raschlebigen Zeit in Kürze die 
Elektrizität des geheimnisvollen Reizes, 
der sie jetzt umgieht. entkleidet sein 
Die Annahme, dass es eine 
Kernwirkung ohne ein Bindeglied, sei 
es nun durch unsere Sinne, wahr- 
nehmbar oder nicht, giebt, liegt unserer 
ganzen Denkungsweise so fein, dass 
wir uns davon frei machen müssen. 

Wir stellen deshalb die Aeihertheorie 
auf und nehmen danach an. dass der 
Weltraum und alle Körper von einem 
unendlich feinen Stoff, dem Aether. 
durchdrungen sind. In ähnlicher Weise 
wie wir uns nun das Licht mit Hilfe 
dieser Theorie als eine Wellenbew egung 
des Aethere vorstellen und hieraus für 
die Licht Wirkungen passende Erklärun 
gen finden, finden wir analoge Er- 
klärungen für die Fortpflanzung der amhoa ..Hnehbahn“ iRertinj der Gmofecbart nir drahtlos« Telegraph»*. 
Elektrizität ira Raume. Durch die System Prot Rrnnn nnd Siemens Ä Halske. 
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sei ne »zeitigen epochemachenden Versuche von Professor Hertz in Bonn wissen wir jetzt. dass die 
Elektrizität, ebenso wie das» Licht, wellenförmige Aethersohwingungen sind, die sich mit einer O euch windig 
keit von 300000 km pro Sekunde verbreiten und «ich von einander nur durch Ihre Wellenlänge pro 
Zeileneinheit unterscheiden 

Kehren wir jetzt zu unserem eigentlichen Thema, der drahtlosen Telegraphie. zurück. Wir 
wollen im Folgenden keine fachwissenschaftliche Beschreibung der Konstruktion und der Wirkungsweise 
der zur Verwendung kommenden Apparate geben, sondern es soll nur in allgemein verständlicher 
Wehte ein Uebcrbllek Uber das Grundprinzip der drahtlosen Telegraphie und Uber ihre Verwertung in 
der Praxis gegeben werden. 

Das System der drahtlosen Telegraphie, das sich in den letzten zwei Jahren ausserordentlich 
entwickelt hat und heute wohl als das Führende anzusehen ist. ist das System, das auf den Erfindungen 
von Professor Braun, Strusshurg, beruht und praktisch verwertet wird von der .Gesellschaft für draht- 
lose Telegraphie. System Professor Brauu, Siemens & Halske. Berlin“. Die Patente von Professor Braun 
sind fUr die drahtlose Telegraphie grundlegend geworden. 

Das Braun sehe System besteht ira wesentlichen aus einer Anzahl Leydener Flaschen, deren 
innere Verbindungen durch eine Funkenstrecke getrennt, deren Süssere Veibindungen durch eineu Kupfer* 
Mlgel geschlossen sind. In diesen Kupferhügel wird ein mit diinuem Kupferdraht umwickelter Cyhnder, 
die sekundäre Spule, gestellt. Beide Spulen sind von einander durch Oel isoliert. An das eine Ende der 
sekundären Spule wird der Luftdraht geführt, das andere Ende wird mit Zinkplatten oder nufgewickelten 
Drähten belastet. Die beiden Pole der Funkenstrecke werden mit der sekundären Spule eine» Induk* 
tnriums verbunden, während die primäre Spule sich zusammen mit einem Umschalter, auf dessen Be- 
deutung später ciitgegnngen wird, und einem Morsetaster, in dem Stromkreis einer Wechselstrom- 
ra aschine befindet 

Steht kein Wechselstrom zur Verfügung, so wird der von einer Dynamo, einer Akkumulatoren- 
batterie oder von Trockenelementen gelieferte Gleichstrom durch einen Unterbrecher In Wechselstrom 
verwandelt. Wird der Morsetaster geschlossen, so laden die in der sekundären Spule des Induktoriums 
entstehenden hochgespannten Ströme die Leydener Flaschen, die sieh dann wiederum durch scharf 
knallende, weissglänzende Funken durch die Fnnkenst recke entladen. Diese Entladungen geben den 
Anla«w zur Entstehung schneller elektrischer Schwingungen. Der hoch in die Luft geführte Draht hat 
den Zweck, für eine für die Kern Wirkung möglichst günstige Ausstrahlung der erzeugten elektrischen 
Wellen an das umgebende Medium zu sorgen. 

Das Grundprinzip für die Konstruktion des Empfängers »st dasselbe wie für den Geber. Wir 
haben wieder Leydener Flaschen, deren innere Belegungen dieses Mal nicht durch eine Funk^nstrecke 
getrennt, sondern durch ein kurzes StUck Draht verbunden sind. Die äusseren Belegungen sind wieder 
geschlossen durch eine primäre Spule, in der wiederum die sekundäre Spüle steht. Die Enden der 
sekundären Spule führen zum Cohärer. Der Luftdraht wird gelegt an die eine der äusseren Belegungen 
der Flaschen, während die andere wieder ausbahinziert wird durch Zinkplatten oder aufgew rekelte Drähte 

Der von Braun-Siemens verwendete Cohärer ist von äusserst einfacher Konstruktion und von 
unbegrenzter Dauer. Er besteht im Wesentlichen aus 2 Stahlstempeln, die in einem Kbunifruhrchen 
geführt und verschiebbar angeordnet sind. Die Elektroden sind ca. I mm von einander entfernt und der 
Zwischenraum mit Stahlkürnchen ungefüllt. Durch Nähern oder Entfernen der Elektroden von einander 
wird die Empfindlichkeit des Cohärer» reguliert. Im normalen Zustande lässt der Cohärer wegen seines 
ausserordentlich hohen Widerstandes keinen Strom durch: wird er aber von elektrischen \V eilen getroffen, 
so fällt sein Widerstand so bedeutend, dass ein Strom passieren kann. Durch Erschütterung verliert der 
Cohärer wieder seine Leitungsfähigkeit und durch erneuerte Bestrahlung wird er wieder ieiteud und so 
fort. Der vom Cohärer heim Auftreffen elektrischer Wellen durchgelassene Strom wird nun dazu benutzt, 
um einen Morseapparat und einen Klopfer, der die Erschütterung des Cohärer» bewirkt, in Betrieb zu setzen. 

Der Niehtfaehmann wird sich nicht leicht darüber ins Klare kommen können, wie e* möglich sein 
soll, dass unter mehreren im Betrieb befindlichen Stationen gerade 2 Stationen nur die für einander 
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bestimmten Depeschen empfunden. Wir 
wollen versuchen hierüber, eine Frage. die 
für die Praxis von einschneidendster Be- 
deutung ist. Klarheit zu bringen. — 

Die Länge der von dem Geber- 
apparat ausgewindten elektrischen Wellen 
hängt ah von den Dimensionen der elek- 
trischen Eigenschaften des Geberkreises, von 
der Kapazität und der Selbstinduktion Sollen 
Apparate für. sagen wir. 200 m Wellen- 
länge gebaut werden, so muss das Produkt 
aus Kapazität und Selbstinduktion einen be- 
stimmten Wert haben : gleichzeitig muss der 
hoch in die Luit geführte Senderdraht. wie 
es die Theorie und die Praxis erfordert, 

«200 

eine Länge von ^ 50 m haben. 

Die Apparate der Empfangsstation 
müssen nun eben diesen Wellen die mög 
liehst günstigsten Aufnahmebedingungen 
bieten, sie müssen auf sie abgestimmt sein, 
d h. der KmpfangskreiH.muKs wiederum so 
diinonsioniert sein, dass Kapazität mal «Selbst- 
induktion einen der Wellenlänge von 200 m 
entsprechenden Wert hat, ferner muss 
wiederum der in die holt geführte Km- 
pfangsdraht 50 m hing sein. Die Apparate 
Braun Siemens entsprechen diesen Bedin- 

gangen and ist daher eine genaue Ah- s “' i8 " (fl«.™» der. r»r Teteanijiaic. 

Sys'em Prof. Braun und Siemens Ä HiiSki*. 

Stimmung einzelner Stationen aufeinander 
leicht möglich. 

Auf den Versuchsstationen der Gesellschaft «Sassnitz a. Rügen und Gross-Mölleii hei f'olberg. eine 
Entfernung von 100 km. konnte Besuchern die genaue Abstimmung oft vorgeführt werden. Stationen mit 
fremdem «System vermochten die Verbindung «Sassnitz Gnies- Möllen nicht im Geringsten zu stören 
Wurde aber eine einfache Schaltung des Empfängers angewandt, die auf Abstimmung keinen Anspruch 
machen kann, so wurden sowohl die von der fremdelt Station als auch die von Gross Möllen kommenden 
Zeichen aufgefangen und man erhielt unleserliche Depeschen 

Wir wollen hier besonders hervorheben : Gegen das Abfangen der drahtlosen Depeschen giebt 
es keinen Schutz, denn es giebt einen Apparat, den sogennnnten Hörapparat, der wegen seiner ausser 
ordentlichen Empfindlichkeit sämtliche Alwtiiimiungsversuche zu Schanden macht Mit Hilfe des der 
Braun -Siemens -Gesellschaft patentierten Apparates, der iru WesenÜichen aus einem ein Trocken- 
element. einen unvollkommenen Stahl Kohle Kontakt und ein Telephon enthaltenden Stromkreis besteht, 
können Depeschen jeden Systems im Umkreise von einigen Hundert Kilometern, je nach der Stärke des 
Gebers, aufgefangen werden l>er Hörapparat wird so klein gebaut, dass man ihn bei|iiem in dpr Tasche 
tragen kann. Auch für diesen Hörapparat ist natürlich ein Luftdruht unentbehrlich. 

Gute Dienste kann im Kriegsfälle dieser Hörapparat wegen seiner Einfachheit und Unverwüstlich- 
keit für den Meldedienst leisten, da man Reiter und Radfahrer etc. damit ausrüsten kann Ausser dem 
Hörer wäre noch ein kleiner Ballon oder Drachen mitzunehmen, der einen als Luftdraht zu benützenden 
dünnen Draht einige Meter mit in die Höhe nähme. 
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Die Wirkung de» Hörer» erklärt sieh kur* durch Folgende»: Durch den Luftdrnht werden die 

elektrischen Wellen aufgefangen und zu dem unvollkommenen Kontakt Stahl-Kohle geführt. Durch da« 
Auftreffen der Wellen wird der Widerstand, den der Kontakt dem Strom bietet, vermindert und man 
hört im Telephon ein knatternde« Geräusch. das wieder verschwindet, sobald die Wellen verschwinden. 
Hin mechanische« Zurückklopfen de« Kontaktes ist nicht nötig. Man wird also im Telephon die von der 
(>eberstation abgegebenen Punkte und Striche hören. 

Wenn man sich nun also auch nicht durch einfache Mittel gegen da« Abfangen der l>epesehen 
schützen kann, «o lässt »ich da« De|>PHchengeheimnifl doch sehr leicht durch Telegraphieren nach Signal 
hüehern wahren. Derjenige, für den die Depeschen nicht bestimmt sind, weias dann nichts mit den 
unzusammenhiingenden Huchstaben. Zahlen etc. anzufangen. 

Durch die Abstimmung der Stationen auf einander soll nur erstens eine Verstärkung der Wirkung 
herbeigeführt und zweiten» Störungen durch fremde Stationen ausgeschlossen werden. 

Die Apparate Braun -Siemens sind »o ein- 
gerichtet, dass man «ehr leicht die Wellenlänge 
variiren kann. Man kann also den einen Tag 
mit 100 m, den andern Tilg mit 900 m Wellen- 
länge u. s. w. arbeiten. 

Kine der Haupt Vorzüge des Braun Siemens- 
Systems ist ferner noch «eine Unabhängigkeit vom 
Wetter. Die Wellen, die durch elektrische Ent- 
ladungen der Luft entstehen, vermögen den 
Depeschen verkehr nicht zu stören. Hs ist wieder- 
holt bei starkem Gewitter, mit Blitzentladungen 
in der Nähe der empfangenden Station, telegra- 
phiert worden, ohne du*« eine nennenswerte Be 
einflussung der Korrespondenz zu konstatieren war. 

Bei der Konstruktion der Apparate ist darauf 
Bedacht genommen worden, das« für ihre Auf- 
stellung ein möglichst kleiner Platz notwendig 
ist. ohne das« darunter die Uebersiehtlichkeit und 
die Handhabung der Apparate leidet. 

Die Bedienung der Apparate ist eine ausser* 
ordentlich einfache, und kann das Personal dazu 
in kurzer Zeit ausgehildet werden. 

Die Gesellschaft für drahtlose Telegraphie 
legt** bei allen ihren Versuchen das Haupt 
gewicht darauf. Apparate zu konstruieren, die bei mässigen Entfernungen und niäwigeu Masthöhen, d. h. 
Entfernungen bis zu 150 km und Masthöhen bis zu BO m, unter allen Verhältnissen absolut lietriebssicher 
arbeiten sollten; in zweiter Linie kam erst die Ueberbrückung grösserer Distanzen. Die Apparate, die 
von der Gesellschaft jetzt in den Handel gebracht werden und bereit* Ihm verschiedenen ausländischen 
Marinen eingefllhrt sind, erfüllen vollkommen die obigen Bedingungen. Man ist mit den Apparaten in 
der liHge. zu jeder Zeit eine stet« fehlerlose Korrespondenz herzu6tellen. Die vom Morse Apparat ge- 
schriebenen Depeschen stehen den von der Drahttelegruphie gelieferten Depeschen in nichts nach. 

•Sind die Stationen einmal einregulieii. so kann, wenn wir den Full annehmen, dass eine Station 
fahrbar ist. die Entfernung von einigen hundert Metern bis zu Uber 100 km verändert werden, ohne dass 
es nötig wäre, auch nur die geringste Kleinigkeit an den Apparaten zu verstellen, ein Umstand, der, 
wie es sich leicht übersehen lässt, besonders für Schiffsinstallationen von grosser Bedeutung ist. 

Die Anwendung der drahtlosen Telegraphie in der Praxis ist jetzt, obwohl erst eine kurze Spanne 
Zeit seit Austauschen der ersten drahtlosen Telegramme verflossen ist. schon eine verhältnismässig grosse. 
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Für die Schiffahrt leistet dies neue Verkehrsmittel unschützbare Dienste, auf hoher See können sich 
Schiffe, die meilenweit von einander entfernt sind, verständigen, ihre Ankunft in den Hafen können sie 
schon stundenlang vorher signalisieren. Im Küsten- und lx>tsendienst ist die drahtlose Telegraphie schon 
jetzt ein unentbehrlichen Hilfsmittel geworden. 

Fast 8 Jahre schon leiht das Braun'sehe System, das auf dem ersten Flh-Feuersehiff und ln Cux- 
haven. eine Kntfemung von 83 km. installiert ist. dem Schiffsverkehr seine wertvollen Dienste. Es sind 
nie Störungen vorgekommen; jahrein, jahraus wurden bei jedem Wetter Telegramme mit absoluter Sicher- 
heit befordert 

Aber nicht nur auf dem Wasser, 
sondern auch auf dem Lande weise die 
drahtlose Telegraphie sich in hervorragender 
Weise nutzbar zu machen. Die Schwierig- 
keiten. die sich der Anwendung der Wellen- 
telegraphie auf dem üinde darbieten, sind 
bedeutende, da das zwischen den Stationen 
liegende Land mit seinen Wäldern. Bergen 
oder Gebirgszügen die Wirkungen der elek- 
trischen Wellen ganz erheblich absch wacht. 

Die Braun - Siemens - Gesellschaft hat sich 
aber durch diese Schwierigkeiten nicht ab- 
schrecken lassen und sich mit rastlosem 
F.ifer an die Herstellung geeigneter Apparate 
für den Landdienst gemacht und auch auf 
diesem Gebiete sehr Bchöne Resultate erzielt. 

Für das Landheer werden fahrbare Stationen 
eingebaut in Wasen, die den bei der Artillerie 
gebräuchlichen Protzensvugen ähneln. Im 
Vorderwagon findet der ( ieherappara» mit 
seiner Kraftquelle, einer Renxindynnmo, 

Aufstellung, im Hinterwage ist der Empfangs 
apparat montiert. Die Apparate sind so ge- 
Iwiut. dass sie gegen Stüsse und KrechUtto- 
ning unempfindlich sind und robuste Be- 
handlung vertragen. Mit den Wagen kann, 
ohne dass die Apparate im geringsten 
darunter leiden, in scharfem Tempo Ober 
Stock und Stein gefahren werden. Soll 
telegraphiert werden, so ist in 5 Minuten 
alles fertig zum Geben und Empfangen. 

Die Benzindynamo ist in Gang gesetzt, der 
Luftdralit ist mit Hilfe eines Ballons in die Höhe gelassen und die Korrespondenz kann beginnen. Die 
von der Braun -Siemens -Gesellschaft für da« Luftschiffer- Bataillon gebauten Wageu haben sieh in der 
Praxis sehr gut bewährt uud leisten bei militärischen l Jebungen vorzligiiche Dienste. Auf Entfernungen 
bis zu SO km wurde bereits einwandsfrei korrespondiert*) — Auch für den Festungsdienst kann man 
gute Verwendung für die Dienste der drahtlosen Telegraphie finden: es wird hierbei alter besondere 
erforderlich, mit möglichst geringen MnathÜhcn. damit für den Feind kein bequemes Zielobjekt geschaffen 



•) Dtp fahrbaren Stationen dor ÜeseJDdwifl liatn-n sich nach dom Urteil milnnrbcln r Fachleute Diebe Mklitär- 
WochenMntt No. IOIi In den Kaisvnnanövern ltntt nur» (iianxeadftto bewahrt. 
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wird, zu arbeiten. Das Bnuin'sche System hat es in Strass 
hur* fertig gebracht. bei einer Entfernung von nt. 2i» km 
imehr wurde nicht verlangti mit einem (ielierdraht von nur 
12 m Höhe und einem 1 m über der Krde horizontalen führten 
40 m langen Kmplängsdraht zur vollsten Zufriedenheit zu 
arbeiten. 

Besuchen wir jetzt einmal in (Jedanken eine auf 
einem Kriegsschiffe installierte moderne Station für drathloee 
Telegraphie. Von Weitem fiel uns schon ein an der Spitze 
eines Mastes befestigtes einige Meter langes Drahtnetz auf. 
das in einen einfachen einige Millimeter starken Kupfer 
draht verläuft, der durch das Panzerdeck hinabführt, zu dem 
kleinen Telegrapheitzimmer. Auf einem 1-2 i|in grossen 
Tische stehen die Apparate: links der (J ehe rapparat, recht« 
der Empfänger. in der Mitte der Umschalter. Wird der 
Umschalter auf .Geben* gestellt, so wird der Luftdraht an 
den Geber gelegt, der Maschinenstrom geschlossen und 
gleichzeitig der Kinpfangsapparut ausgeschaltet, wird er 
auf „Empfangen" gestellt, so wird der Luftdraht an den 
Kmpfänger gelegt, der Maschinenstrom geöffnet und der 
Kmpfänger eingeschaltet Ks wird hierdurch erreicht, dass 
es unmöglich wird, durch Unachtsamkeit den lieber in 
ThiUigkeit zu setzen, während der Kmpfänger eingeschaltet 

ist Gleichzeitig ge- 


Htatiun „Saßnitz" dttr »ii-sollM-hafl für drahtlose 
Telo*ra|rföe, System Prof Braun ti. Planen» A lUUkc 


Manoverataliou „SeheriBeisel - ' der üeM'Ilsetiafl 
fllr drnlithMe TVIarraphio. System Pfxif Braun 
und Sl*'iiu*n* X Hnl«k«. 


stallet sich die Ile 
dienuug der Appa- 
rate durch diesen einzigen Umschalter ausserordentlich einfach. 

In dem Augenblick, wo wir die Kabine betreten, hat 
der Beamte den Umschalter auf _Gel>en“ gestellt, da er der 
Landstation eine Depesche abzugehen hat. Zwischen der 
Kunkenstreckc des Geherapparates springen im Takte des 
Telegraphieren weigsglänzende, scharf knallende Funken, von 
einigen Millimetern Länge über, die vou den Entladungen 
der Leydener Fluschen herrUhren und die die Ursache der 
Kntstehung der elektrischen Wellen sind. Nach Abgabe der 
De|ieeclie stellt der Beamte den Umschalter auf .Empfangen' 
und sofort hören und sehen wir die Antwort der Landstation 
unkommen. Wir hören dus sichere Arbeiten des Klopfers, der 
die Stnlilspiihnc des Kohärers durch einander rüttelt und wir 
sehen die aus Punkten und Strichen bestehende, säuberlich ge- 
schriebene Depesche aus dem Murseap|>nnit hervorkommen. Der 
Beamte stellt wieder auf .Empfangen' und so entwickelt sieh der 
Dc|»esehen verkehr in schneller und sicherer Weise weiter. 

Es wäre zu optimistisch, wenn wir aniitdunen wollten, dass 
cs nicht zu ferner Zeit der drahtlosen Telegraphie gelingen 
sollte, ein gefährlicher Konkurrent der Drohttelegraphie zu werden, 
oder sie gar aus dem Sattel zu liehen Gewiss hat dies jüngste 
Verkehrsmittel in kurzer Zeit eine überraschend schnelle Ent- 
wickelung gefunden: aus primitiven vor 4 5 Jahren angestellten 
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Versuchen hat «ich lioreit* ein Verkehrsmittel heruuagebildet. das uns jetzt schon fast unentbehrlich ge- 
worden ist. Mit unermüdlichem, rastlosem Eifer wird an der weiteren Ausbildung dieser jüngsten 
Errungenschaft der Wissenschaft gearbeitet und bist täglich hören wir, von neuen zu verzeichnenden 
Erfolget). Wir dürfen aber nicht verkennen, dam es noch sehr grosse Schwierigkeiten zu überwinden 
giebt, ehe die drahtlose Telegraphie im ernsten Wettbewerb mit der Druhttelegraphie. die sich durch 
.Jahrzehnte hindurch entwickelt hat. rreten kann. Ks liegt aber auch vorläufig noch gar kein (»rund 
vor. schon an den Konkurrenzkampf zu denken Ibis Gebiet, flir das die drahtlose Telegraphie prä- 
destiniert ist. die Depeschenverbindung beweglicher Stationen miteinander, ist so w'eit und ausgedehnt 
und erfordert solchen Aufwand an angestrengter Thätigkeit, dass an eine Erweiterung des Arbeitsgebietes 
noch nicht gedacht zu werden braucht. 

Schließen wir mit dem Wunsche, dass der drahtlosen Telegraphie zum Wöhle der Menschheit 
eine entwickelnngsreiehe Zukunft beschteden sein möge. 



Mittelpivot »»e-«-l»iax mit cluktrisi-tier Abfenernng 
lAn B»nJ eines in |)<-ntsehijuid irebaoten riiMiSrhen Kmuxers 


61el(trizitdts*AI<tiengesell8choft vormals Schucl<ert «Sr Co., Nürnberg. 

Eine der ältesten deutschen Firmen der Elektrotechnik, welche sich ausser ihrer grossen Auf- 
galten allgemeiner Natur auch den besonderen Aufgaben der Nutzbarmachung der elektrischen Hilfskräfte 
im Schi Haltet riebe widmete, ist die Firma Elektrizität»- Aktiengesellschaft vorm. Schlickert & (’o. 
Sie hat in richtiger Erkenntnis der ungemeinen Wichtigkeit unserer Kriegs- und Handelsmarine den speziellen 
Bedürfnissen de» Sehiffaltct liebes ihre besondere Aufmerksamkeit zugewandt und hat Spezialkonstruktionen 
geschaffen, welche in Bezug auf Brauchbarkeit, Sicherheit und Dauerhaftigkeit jetzt wohl unerreicht da- 
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stehen. All** Konstruktionen der Firma Schuekert 
sind sowohl vom elektrotechnischen wie auch vom 
maachinenhnu technischen Standpunkte aus in w issen- 
schaftlicher Berechnung und technischer Ausführung 
im grossen wie im kleinen auf das sorgfältigste 
ausgehildet. 

Killen wichtigen Teil der grossen Anzahl 
der Bedarfsgegenstände fUr den Hchiffabetrieb. 
welcher von der Mehrzahl der Interessenten noch 
gamicht genug gewürdigt wird, bilden die wasserdichten Armaturen. 

Wir verstehen hier unter .Armaturen* nicht nur die im landläufigen 
Sinne damit gemeinten Gegenstände, wie z. B. Beleuchtungskörper und dergL sondern auch noch alle 
andern zum sicheren Betriebe und zur ordnungsgemässen Bedienung der elektrischen Anlagen an Schiffen 
erforderlichen Sachen. Dahin gehören u. a wasserdichte Ausschalter und Umschalter (beide Arten für 
Hand- oder automatischen Betrieb), wasserdichte Kinzel- und Mehrfach Sicherungen, wasserdichte Mess- 
instrumente fUr Strom . Spannung und Körperachlusa. sogar ganze wasserdichte Schalttafeln mit allen 
Schaltern und Sicherungen, Kontrolllampen etc. Alle diese .Armaturen* wie auch diejenigen Beleuchtung» 
körper. w elche w irklich wasserdicht sein müssen, fertigt die Firma Schuekert in Spezial - Abteilungen 
heute in einer Weise an. welche selbst den sehr hoch gestellten Ansprüchen der Kaiserlich Deutschen 
Marine in mehr als zufriedenstellender Weise entspricht. 

Killen anderen Teil der elektrischen Schiffsanlageu. welcher seinem Wesen nach der wichtigste 
ist. bilden die Dy namomnschinen. als die Stronn|uelle sämtlicher anderen elektrischen Teile. Auch hier 
haben Schlickert Ai Co. sich stets besondere Milbe gegeben, die bestmöglichsten Konstruktionen herzu- 
stellen. Mit der Konstruktion der Dynamo Hand in Hand geht natürlich auch die der Klektromotoren. 
Plir beide Maschinenoiten wird heim Schiffsbetrieb einerseits eine möglichst hohe Umdrehungszahl ver- 
langt, um auf möglichst geringe Dimensionen der Maschinen zu kommen: andererseits darf man mit der 
rmdrehungszahl nicht zu hoch gehen, um noch die Sicherheit des ungestörtcu Betriebe« gewähren zu 
können. Zwischen diesen beiden Faktoren die richtige Mittelstrasse zu finden, ist der Firma Schuekert & Co 
durch die Konstruktion pines neuen vielpoligen Maschinenmodells in ausgezeichneter Weise gelungen. 
Dieses Modell bezeichnet die Firma Schuekert mit dem Zeichen .V“ (vielpolig). Kn ist eine Aussenpol- 
maachine mit vielen Mugnetpolen und zeichnet sich durch eine sehr geringe Ausdehnung in der Achsen 
rieht ung aus. was im allgemeinen bei allen Schiffen, im liesondern aber bei Kriegsschiffen von besonderem 
Werte ist. Infolge der hohen l’olzahl dieser Maschinen können dieselben, sowohl als Dynamos wie auch 
als Klektromotoren benutzt, als .langsafnlaufende- Maschinen bezeichnet werden Diese Maschinen des 
Schuckert'achen Modells _Y* werden jetzt sowohl als Hauptdy nanu* (z. B beim Linienschiff .H"i wie 
auch als Elektromotoren ifür Ventilatoren etc.) aut fast allen neuen deutschen Kriegsschiffen in An 
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Wendung genommen. Folgende Ab- 
bildungen zeigen ausgeführte Furmen 
derselben, wie solche z. B. auf den 
deutschen Kriegsschiffen in Betrieb sind 

Seit sehr langer Zeit (etwa 
vom «fahre lHSf» an) sind auch die 
Schlickert' 'selten Scheinwerfer hei der 
Kriegsmarine sowohl, wie auch Für 
Zwecke der Landarmee mit ganz be- 
sonderem Interesse von allen beteilig- 
ten Kreisen in Benutzung genommen 
worden. Die Schuekert'schen Schein- 
werfer haben als wesentlichen Bestand- 
teil den [Mmbolischen (J bisspiegel, 
welcher in seiner ganzen (»rcisse aus 
einem (ilasgussstück auf einer be- 
sondere konstruierten Maschine ge- 
schliffen wird Die Form des Spiegels 
ist ein mathematisch genaues Pora- 
iMiloid. dessen Lüngenschnitt eine Pa- 
mbel 4. Ordnung bildet. 

Die Schuekert'schen Schein- 
werfer sind heute auf allen Schiffen 
der Deutschen Kriegsmarine und auch 
aut sehr vielen ausländischen Schiffen 
in Gebrauch: nachstehende Figuren 
stellen einige der normalen Aus- 
fUh rungsformen dar. Diese Schein- 
werfer werden mit Spiegeln von ICK) 
bis 2000 mm Durchmesser ausgeführt. 
Die Bewegung derselben kann aus be- 


Km|if’iinjr*«ur»on für drahtlosr Tslcptionic. 




V Motor mit Ventilator. 


Kincy linder - 1 »ampf - Dynamo. 
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Zweicy linder • Dnn>|>f • Dynamo. 

Anlassvomchtung in ein gemeinschaftliche« wasser 
stehenden Figuren veranschaulichen diese Winden. 
Steuermaschine gebnut, vermittelst welcher das 
Steuerruder des Schiffe« nach Art der Dampf 
Nteuermaschine von der KommandolirUcke oder 
einem anderen Platze aus bewegt werden kann 
Gleichzeitig findet ein Anzeigen der jeweiligen 
Stellung des Rudere statt. 

Von der Firma Schlickert sind bis jetzt 
auf 641 deutschen Kriegsschiffen, *23 ausländischen 
Kriegsschiffen und 150 Humlcteschiffen die elek- 
trischen Anlagen ausgefUhit worden; bei diesen 
Anlagen sind im ganzen in Betrieb genommen: 

3S0 Dynamomaschinen. 325 Elektromotoren, 200 
Bogenlampen. 360U0 Glühlampen und *250 Schein- 
werfer. 

Kür die Seheinwerfer hat sich ein weiteres 
Yerwendungtfgchict durch die .drahtlose Tele- 
phonie“ sowohl auf den Schilfen, als auch auf 
dem Lande erecliloesen. Der Vorgang ist kurz 
Folgender: 

Der Flnmmenbugen der Scheinwerfer- 
lampen wird durch einen den Lumpenstrum Uber 
lagernden Mikrophotutrom zum .Sprechen* ge- 
bracht (Simon s sprechende Bogenlampe! Durch 
die hierdurch bedingte Aenderung der Lum|ien- 
stromstiirke, welche in genau densellien Inter 
vollen, wie die aufeinanderfolgenden Schall- 


heiliger Entfernung vom Stondpunkte des 
Scheinwerfers vermittelst eines sinnreich 
konstruierten Umschaltern auf elektro- 
motorischem Wege erfolgen. 

Auch auf dem Gebiete der elek- 
trischen BefehlsUbermittelung an Bon! 
hat »ich die Firma Schuckert in hervor 
ragender Weis» 1 beteiligt. Die haupt- 
sächlichsten Apparate, welche zu diesem 
Zwecke von der Firma gebaut werden, 
sind ; Rudertelegrophen und Ruderanzeiger. 
Maschinentelegr.ipheu und Maschinen- l'm 
drehungsanzeiger, Alarmsignal Anlagen. 
Heizklingeluhreti. 

An Spezialkonstmktionen bauen 
Schuckert & (’o. noch ausser den schon 
oben erwähnten Ventilatoren mit Motoren 
des Modells „V“ uud „A" Mumtionswinden 
und Kohlenwinden. Boote winden, bei 
welchen das eigentliche Windewerk mit 
dem treibenden Elektromotor und dessen 
und luftdichtes Gehäuse eingebaut ist. Die nacli- 
In neuerer Zeit hat die Firma auch eine elektrische 
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Schwingungen im Mikrophon erfolgt, ändert sieh auch die Licht Intensität de« Flammenbogen«. Die durch 
den Scheinwerfer in die Ferne entsandten Strahlen werden durch einen zweiten Parabolspiegel auf eine 
Selenzelle eoneentriert, deren charakteristische Eigenschaft darin besteht, floss sie ihren elektrischen 
Widerstand mit dem Helligkeitsgiad der Beleuchtung variiert, Schaltet man also zwei Telephone mit 
der Selenzelle an eine Elektrizitätsquelle in Serie, so werden die in da« Mikrophon der Geberstation 
gesandten Laute nach mehrfacher Transformation in elektrische und optische Impulse wieder in den 
Hörern der Empfangsstation vernehmbar sein Es ist das Verdienst des Herrn Ernst Kuhmer in Berlin, 
die Empfindlichkeit der Selenzellen soweit gesteigert zu hohen, dass bereits eine verhältnismässig geringe 
I .ich tm enge genügt, um diese Eigenschaft praktisch zu verwerten, sodass eine telephonische Verständigung 
auf mehrere Kilometer mit Sicherheit zu erreichen ist. Der Vorteil, welchen diese Art der Verständigung 
auf kürzere Entfernungen gegenüber einer anderen bietet, ist ein mehrfacher, die Veiatiindiguug erfolgt 
schnell, klar und geheim, d. h. die übermittelte Nachricht kann von dritten Personen, wenn sie sich nicht 
im Lichtkegel des Scheinwerfer» selbst befinden, nicht aufgefangen werden. 

Die Versuche, welche bisher von der R. A. vorm. Schuckert & Co. in Verbindung mit Herrn 
Kuhmer angestellt wurden, und zwar zunächst auf dem Wannsee, und dann von dem Berliner Werk der 
gen Firma nach mehreren in der Umgegend Berlins gelegenen Stationen, haben zn einem günstigen und 
aussichtsvollen Resultat geführt, sodass namentlich Vertreter der Armee- und Marinebehörden denselben 
berechtigte« Interesse entgegengebracht haben. Unsere Abbildung zeigt die Empfangsstation in Baum- 
sehulenweg b Berlin, bestehend aus einem 90 em-Glnsparabolspiegel, welcher irn Brennpunkt die Selen- 
zelle mit angeschloesenem Telephon trügt. 


* 

Zur Sicherheit der Nnvigierung des Schiffes »ei auch noch die elektrische Schottensicherung 
erwähnt, welcher Apparat hauptsächlich auf den grossen deutschen Schnelldampfern in Anwendung 
kommt. Auf der Kommandobrücke befindet eich dieser Apparat, welcher genau angiebt. ob olle wasser- 
dichten Thüren an Bord geschlossen sind oder nicht. Ein Plan auf diesem Apparat zeigt die Lage jeder 
einzelnen Thür und ist mit jeder derselben durch Kontakt verbunden. So befinden sich an Bord de« 
Schnelldampfers .Kronprinz Wilhelm*, wo die Konstruktion von der Union, Elcktr.»Ges , Berlin, an- 
gebracht wurde, 40 dieser Thüren. von denen 21 Fallthüren in den Maschinen- und Keeselritumen. unter 
der Wasserlinie und 19 Klapptbüren im Unter- und Hnuptdeck liegen. An jeder dieser Thüren befindet 
sich ein wasserdicht umschlossener Kontakt, wodurch, sobald die Thür «chliesat. eine Lampe auf dem 
auf der Brücke angebrachten Tableau entzündet wird, so dass man sofort sehen kann, ob alle Thüren 
ordnungsmäßig geschlossen sind, Für diesen Apparat waren allein ca. 3200 Meter isoliertes Kabel und 
ca. 1200 Meter isolierter Draht nötig. 

Um die Mannschaft im Notfall sofort an Deck zu rufen, oder um dieselbe auf Ihre Posten hei 
Schottenmannüver etc. zu beordern, ist ein Alarmsystem von 36 Weckern angebracht, welche in allen 
von der Mannschaft bewohnten Räumlichkeiten angeordnet sind. Diese Alarmglocken sind in zwei 
Stromkreise eingeschlouen. ln dem einen Stromkreis liegpn 12 Wecker, die in den Kessel- und 
Maschinenräumen, sowie in dem Dynamo- und dem Steuerraum, also überall da verteilt sind, wo sieh 
wasserdichte Fallthüren befinden. Im zweiten Stromkreis liegen 24 Wecker, die Uber das ganze Schiff 
verteilt sind und für die Alarmierung der ganzen Besatzung dienen. 
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Oie Schiffsmotore und Motorboote. 

F PK die /wecke der Schiffahrt findet heute der Motor eine 
vielseitige Verwendung. Besonder# der Hurtihurger Hafen 
giebt einen l'eberblick Uber diese vielseitige Verwendung de# 
SchiffsmnturH. Man kann dort im gewaltigen Hafeubetrielie 
Hunderte von Motorbooten der verschiedensten Art erblicken. 
Bald treibt der Schiffsmotor ein schwerfällige« Iaistboot, das. 
mit Waaren aller Art Maden, sich dem großen Seeschiff zur 
Seite legt, bald erblickt man ein schlanke« schnell durch die 
Fluten d uh i üwh lease nde* elegante# Paasagierboot, dessen treibende 
Kraft elienfalls ein Motor ist. Auch fUr den Betrieb von Dock- 
pumpen. sowie an Bon! der grossen Segelschiffe als Hilfsmittel 
xum Segelseuen findet der Schiffnmotor heute Verwendung. 

K# hat sieh infolgedessen eine ganze Industrie hierin entwickelt, 
wobei Deutschland an führender stelle steht, Denn deutsche 
Motorboote werden nicht nur auf deutschen Flüssen und Häfen 
verwendet, sondern ein Überaus reger Export nach transatlantischen I «andern findet von Deutschland 
aus statt. 

Die Existenzberechtigung des Motons tieginnt nun da. wo die Dninpfkraft anfängt unrationell 
zu werden. Was die heute gebrauchliehen Benzin- oder Petroleummotore im Sehiffnhrtsbetrieb so beliebt 
gemacht hat, ist. dass neben den geringen A nHchaffungsknsten der Motor eines geschulten Wärters nicht 
bedarf. Sellwt bei grösseren Personenhooten versieht der Sehiffaflihrer den Dienst des Steuermann# und 
Maschinisten in einer Person. Hierzu kommt noch die sofortige Vcrwenduugsbcreitschaft des Motors, 
sein geringes (Je wicht, die Vermeidung von Hauch und Hitze. 

Wenn wir nun bei der nachfolgenden Schiliierung den Daimler- Motor au die Spitze stellen, so 
geschieht es au# dem Grunde, weil speziell diese# nach dem eisten Erfinder« Ingenieur 0. Daimlcr- 
Cnnnstatt. benannte System grundlegend für den ganzen Motorbetrieb wurde und infolge seiner groseen 
Verbreitung mit da« bekannteste System im maritimen Verkehr ist. 
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Daimler- MuUirtuot flir don llafcnvcrki-hr lü m Länge, 2 m Breite. 4 HP Daimler BciiifTumoCur. 


2 HP. Daimler-Motorboot für Privat- und Dienstgebrauch. 

Lieferant Firma Heinrich Hemmer«. Hamburg II. Aelteetee Spextal-GoHchart für Motorboot'*. 
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H HP Oakmli'r-.MotorDool mit Vocderk^Ute für KgL W*aM‘rbau-iuupekilooen 
Meftr&Bt: Firma Heinrich Ueiium*ra. Hamburg II. 


4 HP. KlftmnU»! Daimlur- Motorboot ..Hbbsa" für «t&dUncfa« lUfrnscrwaltuiwrvu 
l.Wemiit Finna ll««lnricti Rimim-rs Humbunr ||. A«lts*U>« SpoiiaJ tR-mhitft für Motorboot«. 
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Die l’eberfahruQK der vier Daimler- Motor- Zollkreuzer narb dem Kaiser Wilhelm- Kanal Hast in Bederkesa. 
Lieferant: Firma Heinrich Rommers, Hunburir 11. 



Daimler- Motorboot für I'a««M(ierfiihrton anf dem Dick- und Hehler See in der Holstein lachen Schwei». 
Lieferant Firma Heinrich Hemmers. Hamburg 11. Aeltctrtes S|io 2 ialKeschttft Mir Motorboote. 
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Der Daimler Schiffs-jMotor der Daimler-Motoren-Gesellschaft, Cannstatt. 

W OHL nelten dürfte eine hervorragende Erfindung auf technischem Gebiete in der ganzen civili- 
»lerten Welt ein gleiches Interesse hervor? ernten haben, wie die zuerst durch die -Deutsche 
Illustrierte Zeitung"’ im Jahre 1889 hinausgetragene Kunde, dass es dem deutschen Ingenieur, durch 
»eine langjährige Thfitigkeit als Direktor der Gasraotorenfabrik Deutz bekannt. Gottlieb Daimler in 
Cannstatt gelungen »ei, einen leichten, trauportablen stehenden Viertakt-Motor mit Glührohrzündung 
zu erfinden. 

Die in der gleichen Nummer gebrachten Darstellungen der Daimler- Motorkutsche. des Daimler 
Strassen- und Eisenbahn -Wagens sowie des Daimler- Motorbootes Hessen schon den hohen Wert dieser 
Erfindung für die fernere Ausgestaltung des Verkehrswesens erkennen. 

Der Grundgedanke dieser Erfindung wurzelte in der Idee, einen Jeden unabhängig von der 
Massenbeförderung der Eisenbahnen und der Dampfschiffe zu machen, indem dadurch das Mittel geboten 
wurde, »ei e» zu Lande oder zu Warner, sich je nach Belieben »eines eigenen Transportmittels zu bedienen- 
Der gewaltige Aufschwung des Auloroobilisnitis. welcher, wie ja auch neidlos von allen Nationen 
anerkannt, auf der von Ingenieur Daimler vorgezeichneten Grundlage aufgehaut i»t, gab die Bestätigung 
der Richtigkeit des Dnimleradien Grundgedanken*. 

Unsere Aufgabe soll nun darin bestehen, dem Leser die Entwicklung der Daimler-Hchiffsmotoren 
und der damit in engstem Zusammenhang stehenden Motorboot»- Industrie, soweit e* der beschränkte 
Raum gestattet, vorzuführen. 

Unser Bild auf Seite 203 zeigt das erste Motorboot des Ingenieur« G. Daimler in Cannstatt vom 
Jahre 188Ö. 

Der Gedanke, diese Motorboote besonders für Sportnzwecke einzuführen, scheiterte teil» an dem 
geringen Interesse der Deut»chen für den Was»erspurt, teil» an den nicht unl>cdeutenden Anschaffung» 
kosten und der Unvollkommenheil der ersten Fahrzeuge. 

Erst nachdem eine praktische, dem Verkehrelehen angepasate Schiffsform geschaffen worden, 
entwickelte »ich ein regere» Interesse für das Motorboot, und war es besonders die alte Hanwistadt 
Hamburg, wo dasselbe, den gegebenen Verhältnissen nngepasst. die bislang gebräuchliche kleinere Dampf 
barkasse sowie die durch Ruder bewegte Hafenjolle verdrängte. 

^ Di»» Bild auf Meile 204 zeigt ein derartige» Hafenboot, wie 

dusselbe jetzt bereit» iu den meisten Häfen der Welt Ver- 
wendung findet. 

Nachdem nun die unbedingte Brauchbarkeit der Dairaler- 
-• Motorboote und gleichzeitig die l'eberlegcnheit den kleineren 

— Dampfbarkassen gegenüber hinreichend bewiesen wurde. 

w aren es besondere die Wasserbau - Behörden, w elche die 
Daimler Motorboote für den Bereisung» und Aufsichtsdienst 
beschafften. 

So entstanden in ruscher Folge eine Anzahl den jeweiligen Verhältnissen angepasste Typen von 
Booten, von denen nachstehend eine kleine Anzahl veranschaulicht wird. 

Nunmehr waren es Vereine zur Hebung des Fremdenverkehrs. Motorboot» Genossenschaften, 
Aktien-Gesellschaften und Privat- Unternehmer, die. wie die nachfolgenden Bilder zeigen, dem Fremden- 
verkehr durch diese» Verkehrsmittel Gegenden erschlossen haben, die bisher schwer oder nur mit grossen 
Geldopfem und Gefahren zu erreichen waren. 

Nachriem die Dnimler-Schiffsmotoren einige weitgehende Verbesserungen erfahren, fänden die 
Motore Anwendung für schwere Last- und Transport- Fahrzeuge, wie auch infolge der billigen Betriebs- 
kraft und der leichten und einfachen Bedienungsweise fUr Schlepper und Fischerei Fahrzeuge. 
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li HP 'Eleirwiwi» l)aiml«r Motor-lnvpektinnflboot für dl» Waümbiui ltispcktiuii. 


4 HP IjhIiiiUt Motorboot für Pmrht- und PorMonentnmsport auf dom l'KVnvr Bor. 
Lloferaot: Pimi» Hoinrirh Rcmmor«, Hambunr 11. AettMMi SpoxUI fio«rhnft fltr Daimlor-Moton-, 
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4 HI*. l>ainilpr-IWii|rii‘i Motorboot. 12 m l.tince, 2 in Breite. 
Lieferant Flrtnn Heinrich Hemmer;*. Hainbtirr 11. 
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Fine weitere Verbesserung durch eine magnetelektrische Zündung, statt der bisher gebräuchlichen 
offenen PlaramenzUndung, welche eine ungedinglc Betriebssicherheit mich jeder Richtung hin gewährleistet, 
zeitigte, wie auch aus den nachfolgenden Abbildungen ersichtlich. Passagier-Beeboote für die Ost- und 
Nordsee, desgl. Reiseboote u. s. w. auch finden die Daimler Schiffsinotore als Hilfsraaechinen 
fllr grössere Segelyachten vielfach Verwendung. 



Dolmlcr-Motor-Seebooi „Reiher" der Aktien liosellM-hBft Stwbftd Uerintr&dorf. 

Lieferant Huinri<-Ii Rettmers, Hamborg 11. UrunsteR und älteste« Spezial irr-whift für Uaitnlnr Motor«. 


No. 417. Daimler Motor Seeboot .Reiher" zeigt die weitgehendste Ausnutzung der Passagierfnhrzeuge 
durch die Anordnung der Sitzplätze auf dem hinteren Teil der Yacht und oben auf dem Maschinenhause. 

Die Daimler Schiffsmotore können ftir Petroleum. Benzin oder Spiritus geliefert werden und 
gelangen komplett zur Versendung 

Die Weiterentwickelung des Daimler Motors als bedeutsames Verkehrsmittel in seinen jüngsten 
-Phasen vorzuführen, muss der nächsten Folg»» dieses Werkes Vorbehalten bleiben. 
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Deutler Dri'hllUgolMchntubn. 


Die Gasmotorenfabrik Deutz stellte 1885 ihre ersten Versuche mit dem Einbau von Benzin- 
und Petrol motoren in Schiffen zum Propellerbetrieb an. Es waren nicht geringe Schwierigkeiten zu 
überwinden, und erst nach acht Jahren konnte man mit einer durch Erfahrung ausgereiften Konstruktion 
in grikwemi Umfange an die Oeffentlichkeit treten. Es galt vor allem, einen Motor von geringem Gewicht, 
grosser Umlaufzahl und hoher Betriebssicherheit zu schaffen und Vorkehrungen zu treffen, um die 
Geschwindigkeit des Bootes zu ändern und es umzusteuem. 

Bekanntlich erfordert das Ingangsetzen eines Gas- oder Petroleumraotore ein äussere» Eingreifen 
mit der Hand, ein Aiidrehen des Schwungrades. Daher setzt der Motor auch dem Umsteuern, bei dem er 
ja zunächst in einen, wenn auch kurzen Stillstand gebracht werden muss, Schwierigkeiten entgegen. 
Die von verschiedenen Seiten versuchten Konstruktionen zur Umsteuerung des Motors erwiesen sich als 
zu kompliziert und nicht sicher genug Eine wirkliche Lösung der Frage brachte erst die Anwendung 

der Drehflügelsehraulte, bei welcher der Motor 
selbst stets in gleicher Richtung und mit gleicher 
Geschwindigkeit umlaufen konnte, und durch 
Verwandlung der Schraube aus einer rechts- 
gängigen in eine linksgiingige das Boot umge- 
steuert. sTillgesetzt und langsam angetrieben wird. 
Die der Gasmotoren -Fabrik Deutz patentierte 
DrehflUgelechraube ist in vielen hunderten von 
Ausführungen geliefert worden und hat sich 
überall, namentlich bei den angestrengten Be- 
trieben zahlreicher holländischer Gütermotorbooten, als durchaus 
betrielisaicher und dauerhaft bewährt. 

Die Petroleum motoren bürgerten sich bald ein. nicht nur 
zum Betrieb von kleinen VergnUgungsbooten, für die schon kleine 
Kraftgrössen von 3 Pferdestärken genügten, solidem auch für 
grössere Peraonenboote zur Verbindung der Ufer eines Flusses 
oder zur Personenbeförderung zwischen zwei Ortschaften. Als 
Beispiel eines solchen sei das Motorboot „Baron Heemstra* 
erwähnt, welches bei einer Länge von 24 m und einer Breite 
von 3.8 m etwa 100 Personen fasst und. ausgerüstet mit einem 
20pferdigen Petrol raotor, in ruhigem tiefen Wasser 13 km stünd- 
lich zurücklegt 

Die Bootsmotoren der Gasmotoren* Fabrik Deutz sind so 
eingerichtet, «lass sie mit Petroleum, wie auch mit Benzin und 
Spiritus arbeiten können. Namentlich der Spiritusbetrieh ver- 
spricht heute durch das Zusammenarbeiten der Zentrale für 
Spiritus-Verwertung mit den Gasmotoren-Pahriken , indem jene 
einen billigen Spirituspreis, die letzteren einen geringen Spiritus 
verbrauch erzielten, wenigstens in Deutschland erhöhte Bedeutung 
zu gewinnen. Heute kostet 1 kg Petroleum in Deutschland etwa 
ebensoviel als 1 kg Motorenspiritus, nämlich ca. 18 Pfg.; auch 



lli > <-kiifiHirlii eine» PersonenboofcH 
I ir»hfliiirH*<'hraubf> 


212 


Digitized by Google 


• S0H1FFSM0T0RR . • 


verbrauchen die Deutzer Motoren von beiden Brennstoffen etwa gleich viel, nämlich 0.4 kg. sodaa« 
1 Pferdekrnftstunde bei beiden Betrieben etwa 7.2 Pfg. kostet; dabei hat der Kpiritusmotor den Vorzug 
grösserer Sauberkeit und vollständiger Geruchlosigkeit. 

Was die Konstruktion des Motors selbst anlangt, so soll er nur kurz durch wenige Stichworte 
charakterisiert werden. 



Der Motor arbeitet im Viertakt, also nach derjenigen Arbeits- 
weise, die vom Begründer der Gasmotoren - Fabrik Deutz, 
Dr. Otto, erfunden, dann allgemein als einfachste und sicherste 
Arbeitsweise sich verbreitet hat. 

Das für jeden Arbeitshub nötige Brennstoffquantum wird 
durch eine zwangläufig gesteuerte Pumpe genau abgemessen 
und in den vom Motor eingesaugten Luftstrom eingespritzt und 
intensiv zerstäubt; dadurch wird grösste Regelmässigkeit des 
Ganges erreicht. 

Die Ausströmgasp werden durch KUhlwasser kondensiert und 
dndurch geruchlos gemacht. 

Die Zündung erfolgt je nach Wunsch durch GlUhrohr (mit 
Petroleumbeheizung) oder elektrisch (Akkumulatoren). 


PetroleniulxN>tamob>r mit Drohflliirelsi'hraulx*. 


Im allgemeinen wird wegen des in Schiffen meist beschränkten Raumes die stehende Motor- 
Konstruktion Verwendung finden; bei grttiaem Schiffen, insbesondere flachhodigen Kanalschiffen, bei denen 
Vertikalkräfte nicht so leicht durch die Bodenkonstruktion aufgenommen werden können, ist die 
Anwendung von horizontalen Maschinen geboten. 

Der Rinbau des Petroleum -Motors in ein Peraonenboot geschieht in der Regel in der Weise, dass 


der Steuermann hinter der in einem gut ventilierten 
Kasten eingebauten Maschine sitzt. Das zum Um- 
steuern der Schraube nötige Handrad ist neben dem 
Steuerhaspel ho ungeordnet, dass es vom Steuermann 
bequem gehandhabt werden kann. Rin ihm elienfalls 
zugänglicher Handhel>el dient zum Ausrlicken der 
Kupplung zwischen Motor und Schrauben welle; hier- 
durch kann die Schraube sofort stillgeaetzt werden, 
was namentlich im unklaren Wasser von Vorteil ist. 
Der Sitz de« Steuermanns ist häufig als Behälter fiir 
den flüssigen Brennstoff ausgebildet 

Im Ganzen liut die Gasmotoren -Fabrik Deutz 
•Vit Personenboote mit Petroleum Motoren von zu 
Hammen 500 PS. ausgerüstet. 

Noch umfangreicher ist die Anwendung des 
Petroleum-Motors für den Betrieb von Schlepp- und 
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Lastbooten mit heb- und senkhnrer Drehflügelsehraube, deren erste Anwendung im Jahre 1899 erfolgte. 
Als eines der ersten Lastfahrzeuge wurde der Ewer .Egge“ im Jahre 1894 mit motorischer Kraft ver- 
sehen. Er war ein Schiff mit Segeltakelage von 17.5 m Länge und 40 Tonnen Ladefähigkeit. Der ein- 
gebaute 12pferdige Petroleummotor erteilte dem 
Schiff eine Geschwindigkeit von 6 Knoten, die sich 
bei Gebrauch der Segel noch erhöhte. Ausserdem 
war es dem Boot noch möglich, selbst bei voller 
Ladung, einen zweiten vollbeladenen Ewer gegen 
Strom zu schleppen. - Ala Beispiel eines noch 
gröwern Lofttschiffes mit Motorbetrieb sei das Stahl- 
boot . Eendracht“ genannt, welches frei 21 m Länge 
mit einem FassungRrnum von 60 Tonnen einen 
20pferdigen Motor enthält, der unmittelbar hinter 
dem mittschiffs gelegenen Laderaum steht. 

An seetüchtigen Fahrzeugen mit Motor- 
betrieb tind eine Reihe von PostfÜhrschiffen für 
Personen- und Lasttransport zu nennen, sowie das 
Tankschiff .Petrolea“ und das Fischereiboot 
, Jantzen-Rostock" welches letztere für den FisehtraiiBport an der norwegischen Küste bestimmt ist 
und eine Ladefähigkeit von 95 Tonnen bei einer Länge von 20 m besitzt. Der als Hilfskraft für das 
Fort bewegen des Schiffes dienende 20 pferd ige Petroleum motor ist nahe der Rchiffsmitte zwischen dem 
Laderaum und der Kapitänwohnung eingelmut. - Das grösste Motor -Lastlmot dürfte wohl der Herings 
logger .Frans* sein, der mit seinem Brurtotonnengehalt von 279.3 t bei Windstille und zur Unter- 
stützung der Segel durch einen 50pferdigen Zwillings- Petroleum motor angetrieben wird. Er erreicht 
durch diesen in ruhigem Wasser eine Geschwindigkeit von ca. 13 km. 

Besondere Vorteile bei Seeschiffen bietet der Petroleummotor im Gegensatz zur Dnmptkraft durch 
den erheblich vergrösserten Aktionsradius. Bei 
Dampfschiffen entspricht 1 cbm Bunkerraum. 
mit Kohlen gefüllt, etwa 300 PS. -Stunden 
gegenüber 2000 PS.-Stunden des mit Petroleum 
gefüllten Bunkers beim Motorboot Das letztere 
kann also siebenmal so lange ohne Brennstoff 
aufnahme uushalten als jenes, wobei noch 
nicht einmal die leichtere Unterbringung des 
Petroleum Vorrates in jedem Imliebigen Schiffs- 
raum berücksichtigt ist. 

Im Ganzen hat die Gasmotoren Fabrik 
Deutz etwa 210 Schlepp- und Lastlmote für 
Fluss- und Seedienst mit Potroleummotnren 
von zusammen 2600 PS. ausgerüstet. 

Schliesslich fügen wir noch eine Ab- 
bildung bei, welche die Verwendung des 
Petroleum motore als Dockpumpe zeigt. 
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Bei der Aufführung der umsteuerbaren Drehflügelsch rauben für den Motorbetrieb müssen wir 
auch noch der umsteuerbaren Schiffsschraube System Meissner mit einigen Worten gedenken. Die- 
selbe wurde 1800 von Herrn Carl Meissner, Hamburg, erfunden und besteht in ihrer Konstruktion 
in folgendem: 

I. Kreuzschieber; 2. Scheibenfiansohen der Flügel; 3. Schieberbalken; 4. Bewegliche Spindeln; 

5. Flügeldrucklager. 

F.in massiver, prismatischer Kreuzschieber bewirkt im Innern der Schrauben welle die Drehung 
der mit grossen Kurbelscheiben versehenen Flügel und ändert deren Steigung nach Belieben. Eine 
Schiebersteuerung im Bootsraume am Ende einer durchbohrten Schrauben welle vermittelt diese Drehung 
und legt sie fest. Die Firma Carl Meissner erbaute 1890 das erste Petroleumboot in Hamburg» 
fabrizirte 1891 die erste Schraube nach obigem System und Patent, entwickelte die Fabri- 
kation so, dass sie von deutschen, englischen und russischen Behörden direkt vorge- 
schrieben ward, und lieferte bis jetzt ca. 500 Schrauben nach allen Weltgegenden. Die 
Firma verwendet als Triebkrafterzeuger Swiderski's Petroleummotor System (apitaine und liefert obige 
Schiffsschraube für Motorboote aller Art. Auch übernimmt sie den Einbau der Maschinenanlage in 
Motorbooten, sie beschäftigt ca. 10 Arbeiter und verwendet in ihrem Betriebe für Priizisionsdreherei in 
Bronze und Stahl einen 4 PS, Petroleummotor. Jahresproduktion ca. 50 umsteuerbare Schrauben und 
ca. 25 .Maschinenanlagen in Booten. 
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Maschinelle Hebezeuge für Werft 
und Hafenbetrieb. 


W ENN rann einen grauen Seehafen durchwandert, so hat 
man Gelegenheit, Jene gewaltigen Krane zu erblicken, 
die mit spielender Leichtigkeit schwere Maschinen und leasten 
an Bord oder von Bord der Seeschiffe befördern. An den 
Qnnianlageo stehen in langer Heilte, gleich mächtigen Elefanten, 
die fauchenden Ungeheuer und tauchen mit ihrem hingen Rüssel 
in die Tiefe de« Schiffsraumes, um gleich darauf mit Beute be- 
laden «ich dem Güterschuppen zuzuwenden. Tausende und Aber- 
tausende von Kilo« werden so in wenigen Minuten bewältigt, wo 
Menschenkraft Wochen gebrauchen würde. Schnelle« Beladen 
und Entladen eine« Schiffes ist heute ein Hauptfaktor im Hafen* 
betrieb. 

Ebenso verhält es sich bei dem Betriebe einer modernen 
Schiffswerft, wo turraartig konstruierte Rieaenkrane nach detn 
Stapellauf die inneren schweren Kessel und Maschinenanlagen 
einsetzen, und wo noch ganz andere Gewichte oft zu über- 
winden sind, als beim Güterverkehr im Hafenbetrieb. 

Bei einer modern angelegten Schiffswerft wird zunächst 
das Hauptaugenmerk darauf gelegt, das« die verhältnismässig 
schweren Massen de« Baumaterials ohne viel Zeitverlust von ihren 
Lagerplätzen nach den Werkzeugmaschinen und von dort nach dem 
Im Bau befindlichen Schiffsrumpf hin transportiert werden können. 
Der Holzschiffhau der früheren Zeiten erlaubte es ohne weitere«, 
dass eine Anzahl von Leuten die Balken und Blanken zum Bau 
auf den Schultern herantrug. Die Einführung des Eisenschi ff baue« 
aber verlangte die energische Unterstützung durch Maschinen- 
kraft, zumal der Eiaenschiffbau auch gleichzeitig eine erhebliche 
Vergrößerung der Schiffskörper mit «ich brachte. 

Die ganze Anlage bezw. der Umbau der Anlagen von 
älteren Werften vollzog sich daher stets unter dem Gesichspunkte 
des schnellen und bequemen Transports der Eisenteile. Du« wird 





[Siäb 



ficflN 



•F-.l 

Ä 



*217 




Digitized by Google 



M A S C H I N K L I. K H K B F /. F. V G K 


am zweck mässigsteu zunächst erreicht, wenn man die Lage der Hellinge auf der Werft als den Mittel- 
punkt des Ganzen betrachtet. Die Lage der Hellinge, d li. der Unterbauten, auf denen der Bau eine* 
Schiffe« nusgeführt wird, ist an den Flüssen von dem Laufe und der Breite desselben abhängig. Meistens 
liegen die Hellinge in ihrer Längsrichtung geneigt zum Strome, um möglichst viel Wasser zum Ablaufen 
des Schiffes zur Verfügung zu haben. Fs giebt aber auch Werften, welche die Hellinge unter Berück- 
sichtigung der Wasaerverhältnisae parallel zum Strome liegen haben, wie z. B. die Aktien Gesellschaft 
Weser in Bremen. Um und an den Hellingen gruppiert liegen dann die einzelnen Werkstätten für Sehiff- 
bauhedurf. Fs sind dieses meistens nach den Hellingen zu offene, überdeckte Hallen, in denen die nötigen 
Werkzeugmaschinen aufgestellt sind. Von Bedeutung ist nun die Lage der Ausrüstungsquais an den 
Ufern der Werft und damit die Stellung des grossen Werftkranea, der dazu bestimmt ist. die schweren 
Teile in dos abgelaufeue Schiff einzusetzen, wenn die Verhältnisse den Gebrauch eines Sch wimmkranes 
nicht gestatten. 

Die Hellinge, die Werkstätten und der Ausrüstungsplatz an der Werft sind unter einander durch 
Schienengeleise verbunden, die sich Uber die ganze Werft erstrecken und womöglich direkten Anschluss 
an die Geleise der Staatsbahnen haben, so dass die von auswärts kommenden Waggons mit Materialien 
ohne l'raiaden direkt auf die Werft an die Lagerplätze der Materialien oder in die Werkstätten hinein 
geschoben werden können. Diesen Dienst besorgen die Werftlokomotiven. Als weitere Fahrzeuge auf 
den Schienengeleisen dienen die selbständigen Dampfkriine (Auslegerkrüne). die sich auf einem Wagen 
durch eigene Maschinenkraft fortbewegen und mit derselben Maschine die Last Aufheben und durch 
Drehen des Kranes auf dem Wagen an einer andern Stelle wieder niederlegen können, nachdem sie an 
dieselbe hingefahren sind. Die auf diese Weise an die Werkzeugmaschinen hingefahrenen Materialien 
werden dann auch wieder nach der Bearbeitung von denselben Kränen nach der Helling gefahren und 
dort an die Hebezeuge derselben abgegeben. Sind die Hellinge offen, so steht meistens zwischen zweien 
denselben eiue Anzahl Masten, die in entsprechender Höhe über dem Boden eine Anzahl drehbare Bäume 
besitzen, die wie die Ladebäume an Bord eines Schiffes bedient werden. Das Heben und Senken 
der Last besorgen ebenfalls Dumpfwinden, die an entsprechender Stelle aufgestellt sind. Bei über* 
bauten Hellingen laufen auf den einzelnen Etagen Lauf kräne, die die Platten etc. an den Schiffskörper 
heranbeben. 

Für den Werftbetrieb haben wir nun von den dort zur Verwendung kommenden Werft- 
kranen verschiedene Kransvateme zu unterscheiden. 

Wir fügen diesem Abschnitt eine Reihe von Abbildungen von Kranen bei, die sämtlich von der 
Duisburger Maschinenbau-Aktien-Geaeilschaft, vorm, tlerhem «Sk Keetman, Duisburg a. Rh. 
gebaut und zur Aufstellung kamen, und welche Bilder zur besseren Veranschaulichung der nachfolgenden 
Schilderung der einzelnen Kran-Systeme wesentlich beitragen werden. 

Die Bauart der später näher geschilderten Krane in ihren Typen und Konstruktionen sind sämtlich 
eigene Fntwürfe dieser Firma und kamen zum grössten Teil in den letzten Jahren auf deutschen Werften 
resp. in deutschen Häfen zur Aufstellung. 

Zunächst versteht man unter dem Ausdruck Werftkran diejenigen grossen, feststehenden oder 
beweglichen Krane von 50000 bis 150 000 kg Tragfähigkeit, welche vorzugsweise bei der Schiffsraoutage 
auf den Werften Verwendung finden, sei es zur Armierung de« Rchiffsrumpfes mit Kesseln und Maschinen 
oder mit Panzerplatten und Geschützen. 

Gewöhnlich sind derartige Krane wegen des grossen Druckes, welchen sie auf ihre Unterlagen 
ausüben, feststehend. Bei ungünstigen Bodenverhältnissen, wie solche fast stets bei Werften für See- 
schiffe Vorkommen, sind die Fundamentierungskosten schon bei feststehenden Werftkranen ausserordentlich 
hoch. Dennoch sollte bei der Anlage von Kranen geringerer Tragfähigkeit die Fahrbarkeit immer in 
Erwägung gezogen werden, weil durch Hinzufügung dieser Bewegung das Arbeitsfeld des Werftkrane« 
beliebig vergrütwert werden kann. Wenn dann an einem langgestreckten t^uai mehrere Schiffsrümpfe 
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hintereinander liegen, so können diese von einem einzigen Werftkron bedient werden. ohne «Inn ein zeit 
raubende« Verholen der Schiffe erforderlich wird. 

Die günstigste Aufstellungsort fUr einen fest« teilenden Werftkran wird daher immer eine Land 
zunge oder Mole nein, weil an dieaer Stätte gleichzeitig zwei Schiffe ausgerüstet werden können. 

Sind die Bodenverhältnisse nicht zu ungünstig. so ist es ratsam, auch den Molenwerftkrun 
fahrbar einzurichten, damit möglichst die ganze Oberfläche de« Schiffe« vom Kranhaken erreicht 
werden kann 

Wir fUgen hier die Abbildung eine« fahrbaren 
Dnmpfdrehkrnnes von 3000 kg Tragfähigkeit bei, wie 
er bei der ttchiffsmontage zur Anwendung kommt. 

Dieeer Kran besitzt eine Ausladung von 11,7 m und 
eine Hollenhöhe von 25 m. Der Knm wurde der 
Pinna F. Schichau in Elbing geliefert. 

Ein anderes System als diese feststehenden 
Werftkrane bilden die Schw immkrane. Diese werden 
dann bevorzugt, wenn auf einer Werft nur eine ge- 
ringe Quailänge für das Anlegen der Schiffe oder 
sehr unregelmässige Quni Verhältnisse vorhanden sind. 

Während bei dem feststehenden Werftkran der vom 
Stapel gelassene Schiffsrumpf zu ersterem geschleppt 
werden raus«, tritt beim Schwimmkrnn das umgekehrte 
Verhältnis ein 

Der Sehiffsnimpt kann an beliebiger Stelle an 
der Werft oder im Hafen liegen und der Schwimm 
kran Iwwrgt ausser seinem eigentlichen Zweck auch 
den Transport der Werkstücke von der Anfuhretelle 
auf dem Quni zur Montagestelle. Die Hchwimmkrane 
liesitzen ferner den Vorteil der nuf den Quais fahr- 
baren Werftkrane. Indem jeder Tunkt der Schiffs- 
Oberfläche vom Kranhnken bestrichen werden kann. 

Die umstehend beigefügte Abbildung zeigt einen 
Schwimmkran \on 30000 kg Tragfähigkeit, welcher 
von der Duisburger Maschinenbau - Aktien - 
Gesellschaft, vormals Bechern & Keetman. 

Duisburg a. Hb. für die HuinhurgAmeriku-Linie ge- 
liefert wurde, und zwar steht dieser Kran auf einer 
Drehscheibe, um mittelst seiner verstellluireu Aus- 
ladung die latsten auf dem Schuimmponton nbzusetzen. I m für alle Belastungen eine möglichst horizon- 
tale Pontonlage herzustellen, ist auf dem hinteren Teile der drehbaren Kranplattform ein verschiebbares 
Gegenge wicht angeordnet. Dieses wird auf Schienen maschinell bewegt und vom Führersland ge- 
steuert: diese Bauart lässt sich auch Dir Kraue grösster Tragfähigkeit verwenden, jedoch sind die Her- 
stellungskosten wesentlich grösser, als bei einem schwimmenden Scheerenkran. auf welches System wir 
gleich zu sprechen kommen 


Fahrbarer lunipfdrelikrin für SehiffVniotcaK 1 ' 
Timrfshiirkoit: 3U00k«: Ausladung: 11.7 nt: Uoilenböho 
Geliefert fir K. Srhkhao. Iianzi*. 


Zu der ältesten Bauart der Werflkrane gehört der Scheerenkran. Dieser Typ kam bisher 
leider sehr vielfach zur Ausführung iu einer Anordnung, welche ausserordentlich unvorteilhaft ist. Durch 
die übliche Verlegung der Strebenftlase an die Quaikante ergiebt sich zunächst der l’ebelstand. dass alle 
leasten durch die Streben hindurchgeschwenkt werden müssen und deshalb nur bestimmte Abmessungen 
erhalten dürfen Die Bewältigung langer Gegenstände, wie z. B. Masten und Kamine, ist Lei einem der- 
artigen Kran ausserordentlich umständlich, unter l'inständen sogar unmöglich Ein weiterer l'eMstnud 
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neuen Typ der Kcheerenkrane konstruiert. Hiernach 
beiw. Pontonkante, sondern soweit zurückgelegt, dass 
zu montierenden Gegenstände Weiht. Es werden also 


Ist. dass bei »ormaleu Verhältnissen die Bord- 
kante des Schiffes mit der Kranstrebe in Be- 
rührung kommt und aus diesem Grunde der 
Bchifhnunpf von der t^uaikante abge rückt w erden 
muss. Dabei geht ein beträchtlicher Teil an der 
nutzbaren Ausladung des Kranes verloren. Noch 
wesentlich ungünstiger werden diese Verhältnisse 
hei den schwimmenden Scheerenk rnnen. weil bei 
diesen die Fusspunkte der Streben verhältnis- 
mässig tiefer zum .Schiffsrumpf liegen, als bei 
feststehenden uai -Scheerenk rnnen . 

Um diesen U ebelstand zu beseitigen, hat die 
Duisburger Maschinenbau - Aktien • Gesell- 
schaft vormals Bechern & Keetman einen 
verden die Strebenfimspunktc nicht auf die t^uai- 
vor denselben genügend Raum zur Aufnahme der 
lie Werkstücke nicht mehr durch die Streben des 



Schwimmt) oder l>roh*chiMbenkr»n v«n kg TmgfabiKktMl- 

Ausladung: 17.5 m. OHicfert fQr die Hamborg Amerika Linie. 
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Kranes hindurchgeschwenkt und können au* diesem Grunde lieliebig grosse Abmessungen haben Lunge 
Gegenstände. z. B. Maaten ete. lausen sieh mit der artigen Seheerenkrunen sogar sehr bequem montieren. 

Durch die ZurUcklegung der Ktrebenfusspunkte wird ferner erreicht, dass die Streben de« Kranes 
nicht mehr mit der Bordkante in Berührung kommen. Der Sehiffsrumpf kann dicht an der (Juaiknnte 
liegen bleiben und die Ausladung des Krane« wird vollständig auagenutzt, d. h. ein Kran der neuen 
Bauart erfordert keine grössere Ausladung als der alte Scheerenkran, obwohl dies scheinbar der Fall ist. 
In vielen Fällen durfte es auch nicht 
unvorteilhaft sein, dass die Funda- 
mente der Kranstreben mehrere Meter 
hinter der (^uaikante zurückliegen. 

In konstruktiver Hinsicht besitzt 
der neue Scheerenkran den grossen 
Vorzug, dass der ganze Ausleger 
fach w’erknrt ig nusgebildet werden 
kann. Der Kran erhält dadurch ein 
verhältnismässig geringes Eigengewicht 
und erfordeit dementsprechend einen 
geringeren Kostenaufwand. Ferner 
wirkt diese neue Scheerenkran -Kon- 
struktion in der Anwendung als 
Kchwimmkruu auch günstig auf die 
Stubilitütsverhältnisse. Allen Scheeren- 
k innen haftet jedoch der grosse L'ebel- 
stand an, dass die Last nur iu einer 
vertikalen Ebene bewegbar ist, so dass 
ein häutiges Verholen des Schiffa- 
mmpfes. welehes ebenso zeitraubend 
wie kostspielig, nicht zu vermeiden ist. 

Eine Ausnahme hiervon machen nur 
die schwimmenden Scheerenkrane, bei 
denen das Ponton mit eigenem Fort- 
bewegungsmeclinnismus vergehen ist. 
deshalb dürften die letztgenannten 
Krane und solche mit einer Ausleger 
Unordnung, wie sie der nbgebildete 
Schwimmkran für die Hamburg 
Amerika-Linie besitzt, zu den brauch- 
barsten und zweck massigsten Werft - 
kranen gerechnet werden. Die Aus- 
ladung des Kranschnabels bei diesem 
einfach und klar gegliederten Kran kann von <• m bis auf 17..*» m verändert werden Gerade die letzt- 
genannte Eigenschaft erweist sich als ausserordentlich praktisch, da es nur durch diese möglich wird, 
ohne Verholen des Pontons zwischen den Decksnuf bauten und Lademasten der Schiffe hindurch un- 
gehindert die Lasten absetxen l*ezw aufnehmen zu können. Zur Erzielung einer möglichst ungerechten 
Pontonlage bei verschiedenen Belastungen ist der Kran mit einem fahrbaren t iegengew icht versehen, 
welches vom Maschinisten nach einer Libelle gesteuert wird. Jedoch ist die volle Stabilität auch dann 
vorhanden, wenn dieses Gegengewicht durch Unachtsamkeit des Führen» falsch gefahren wird. Die 
einzelnen Bewegungen werden durch zwei Zwillings- Dampfmaschinen betitelten. welche symmetrisch zu 
beiilen Seiten des Krangerüstes ungeordnet sind. 
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/um Heben und Sinken dient eine Umsteuermsisehine von 180 mm (Nlinderdurehinesser und 240 mm 
Hui» mit Finkscher Kulisse. Das Hubwerk int für zwei Geschwindigkeiten eingerichtet und zwar werden 
leisten von 15 30 t mit einer Geschwindigkeit von 3 m in der Minute, kleinere mit doppelter Geschwin- 
digkeit gehoben. Der Kran dreht sich einmal in 2 Minuten. Die Ausladung wird durch eine einzige, 
reichlich bemessene Spindel aus geschmiedetem Stahl verändert, wodurch ein einfacher Antrieb und eine 
sehr steife Gestaltung des Auflegers wie des KrangerUstes erzielt werden. 

Der zum Betrieb nötige Dampf von 8 Alm. 
Ueherdruck wird von einem im Ponton unter- 
gebrachten Sehiffskessel erzeugt und den Ma- 
schinen durch den durchbohrten Königsznpfen 
xuge führt 

Das Ponton misst 30 m in der liünge. 14 m 
in der Breite und ist 2,7 m hoch. 

Bei den Drehscheibenkranen, wie solche 
auf den Quais einer Werft zur Aufstellung ge 
langen ist der Nachteil, dass die Bauminanspruch- 
nahme eine zu grosse ist. Die in der Hegel auf 
dem Quai vorhandenen Kisenbahngeleise müssen 
unterbrochen oder von der Quniknnte entsprechend 
zurückgelegt werden. Auch der übrige Verkehr 
und Materialtnmaport erleidet an der Stelle, wo 
ein Drehscheiben kran aufgestellt ist, eine störende 
Unterbrechung. Um diesem Uebelstand in ein- 
fachster und wirksamster Webe abzuhelfen, hat 
man den Unterbau der Drehscheibenkrane portal- 
artig ausgebildet. Unsere hier beigefügte Abbildung 
zeigt einen derartigen feststehenden Portaldreh- 
kran. Derselbe ist mit elektrischem Betrieb aus- 
gerüstet, besitzt eine Tragfähigkeit von 50000 kg 
und eine Ausladung von 20.3 m. 

Der Krauoberwagen läuft auf einem Portal 
von leichtem und gefälligem Aussehen, welches 
für zweigleisigen Verkehr zwischen den Füssen 
genügend Raum bietet. Die schiflsseitig gelegene 
Treppe ist entsprechend dem wechselnden Wasser- 
Htand mit Auftritten in verschiedenen Höhen ver- 
IV*tsu-hcnJci elektrisch betriebener roruldrdüusB von JKiuuu kg sehen, mittels deren der Verkehr zwischen Quai 
T nigra iiipfcoit Ausladung: M m. beliefert nir Hiohra * Voss. ulll | Heck bewerkstelligt wird. Der Kranwagen 

ist zentral durch einen Kdniguapfen gerührt und 
stützt sich auf 8 Räder aus Stahlformguss, welche 
zu je zweien durch einen Balancier vereinigt sind und über eine Laufbahn rollen, welche uns einem 
Stahlgussring mit eingelegter Stahlschiene besteht. 

Der Antrieb für olle Bewegungen erfolgt durch Gleichstrom, zum Drehen sowie zum Verstellen 
der Ausladung ist je ein Motor vorgesehen, ausserdem sind 2 Hubwerke für gidaserc und kleinere Lasten 
vorhanden, welche durch einen weiteren umschaltbaren Motor bethätigl werden. 

Für die Lastbewegungen sind nachstehende Zahlen zu Grunde gelegt, wozu bemerkt wird, dass 
die Steigerung der Hubgeschwindigkeiten mit abnehmender Last bis herab zum leeren Haken durch die 
selbetthiltige Erhöhung der Umdrehungszahl des Serieumntors erzielt wird 
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1. Grosser Haken. 

50 (MX) kg hei 18.75 in grösHter Ausladung mit 2.1 m Hubgeschwindigkeit in der Minute. 

75000 - - 18,75 „ .als Probeinet. 

25000 . . 29.3 „ 

leerer Haken mit 65 in Hubgeschwindigkeit in der Minute. 

2. Kleiner Haken. 

8000 kg hei 31.5 m größter Ausladung mit 15.5 m Hubgeschwindigkeit in der Minute. 

leerer Haken mit 14) ra Hubgeschwindigkeit in der Minute. 

Kine vollständige l>rehnng 
des Kraw erfblgt in ca. 2*/ 4 Minuten. 

Beim Hubwerk für den grossen Kran 
hängt die List an 8. heim kleinen 
Haken an 2 Strängen, in beiden 
Füllen werden gleichzeitig beide 
Seilenden angezogen und auf je 
2 Trommeln aufgewunden. 

Die lichte Höhe des Portals 
kann bei derartigen Kranen so hoch 
genommen werden, dass fahrbare 
Drehkrane geringerer Tragkraft hin- 
durchfahren können. Auch ist es 
möglich, das Portal als Gebiiude 
auszubilden, wenn solches besondere 
Vorteile bieten sollte. 

Bei derartigen Drehscheiben - 
krauen kann die Last stets auf einem 
vollständigen Kreisbogen, also um 
3Ü0 Grad, horizontal bewegt werden. 

Es können jedoch auf Werften Ver 
hiiltniaae Vorkommen, bei denen 
eine volle Kreisdrehung des I*ast- 
hakens nicht erforderlich oder an- 
gängig ist. 

In einem solchen Falle 
empfiehlt sich die Anlage eines 
Derrickkranes mit 180 Grad Dreh 
barkeit des Ausleger». 

Die Aufstellung ist dann so 
vorzunehmen, dass der grösste Teil 
vom Arbeitsfelde des laisthakena mit 
der Oberfläche des Sehiffarumpfea zusammenfällt. Die Lasten werden immer an derselben Stelle auf 
dem CJual abgenommen und im Schiffskörper verteilt abgesetzt. 

Die hier beigeftlgte Kunstbeiluge zeigt einen solchen Derriekkran von 150000 kg Tragfähigkeit, 
das Einsetzen der Geschützrohre beim Linienschiff .Kaiser Wilhelm der Grosse" auf der Werft von 
Blohm & Voss, Hamburg. Die Ausführung stammt ebenfalls von der Duisburger Maschinenbau 
Aktien -Gesellschaft vorm. Bechern & Keetman 

Diese Kran type besitzt gegenüber den neuerdings Hingang findenden sogenannten Hammerkraneu 
mit horizontalem Ausleger einige bemerkenswerte Vorzüge, welche sie besonder« dann für WerftunlAgeu 

223 



FW-u-hrndrr elektrisrh >>»*trirbflner Turtiddretikran von Aonoo kg Tr*tffiU»i*fceit 
bei 39,3 m Au*l*dunz 


Digitized by Google 


MASCHINELLE HEBE'/, Bl! GE 



empfehlenswert machen, wenn volle Schwen- 
kungen de« Krans um 300 Grad nicht 
verlangt werden oder nach Lage der ört 
liehen Verhältnisse unmöglich sind. 

Das dretbeinige Gestell in dieser An- 
ordnung nimmt nicht nur wenig Raum ein. 
sondern behindert auch den Verkehr längs 
der Quaimauer nicht im geringsten. 

Der Hauptvorzug des Krans. welcher 
wegen Fortfalls eines Gegengewichts im 
ganzen leichter wird, liegt in der Verstell- 
harkeit der Ausladung, wodurch man von 
der Höhe des zu bedienenden Schiffes voll 
ständig unabhängig ist und bequem den 
Masten ausweichen, bezw. zwischen diesen 
hindurch auf Deck reichen kann. Mit Hilfe 
der grossen Rollenhöhe von 46, ‘25 m l»ei 
cii «gezogen em Ausleger ist es möglich ge- 
macht, bis in die äusseraten Spitzen der 
Schiffe heranzukommen, selbst wenn diese 
im Dock liegen. Ist der Ausleger gesenkt, 
so reicht der Kran Uber das breiteste Schiff 
hinweg, selbst noch auf nebenan liegende 
Fahrzeuge. Der an seiner Spitze schmal 
gehaltene Auslegerachnabel erlaubt ferner 
ein sehr bequemes Einsetzen der Rchiffs- 
masten, da dieselben nahezu senkrecht seit- 
lich des Auslegers hoch gezogen werden 
können. In einer jetzt mehr als 4V'ajährigen 
Betriehszeit hat sich der Kran als ein vorzügliches Hebezeug erwiesen, das allen Anforderungen ent- 
spricht. die an einen schweren Werftkran gestellt werden können. 

Tragkraft. Ausladung und Hubgeschwindigkeiten des Krans sind folgende: 


Pcrriv-kkran von läoooukg Tragfähigkeit beim Kinsetzoti der (Jofodita 
maste an Bord de« LioieiurhifTcs «Kaiser Karl der Grosse* aaf der 
Werft von Blohm & Voss. Hamburg. 


1. Grosser Haken. 

150 000 kg, 20 m grösster Ausladung, 1,3 in pro Minute, 
75 000 . 20 . . , 2,6 - , 


2. Kleiner Haken. 

30000 kg, 32.5 m grösster Ausladung, <5 ra pro Minute. 
10 000 „ 32.5 . . 12 . „ 


Der Kran wird durch Dampf betrieben und zwar teilen sich 2 Zwillingsmaschinen in die Gesamt- 
arbeit derart, dass die eine von 280 mm Cylinder-Durehmesser und 460 mm Hub die beiden Hubwerke 
bethätigt, während die zweite von 210 mm Oy linder- Durchmesser und 300 mm Hub das Drehwerk bezw. 
das F.inziehwerk betreibt. 

Als bemerkenswertes Detail ist besonders das Auslegerstützlager zu erwähnen, welches zum ersten 
Mal für solche Verhältnisse von der Duisburger Maachinenhau-Aktien-Gesellschaft vorm. Bechern & Keet- 
man als Gleitlager ausgebildet wurde. Fa ist durch einen Oel Verschluss vor Staub und Feuchtigkeit 
gesichert und hat bisher bei iiusseret geringem Kraflbedarf zu keinerlei Störung Veranlassung gegeben. 
Die heim Schwenken auftretenden lebendigen Kräfte werden grösstenteils von einer in die Triebwelle 
des Drehwerks eingebauten Reibungskupplung verzehrt, wodurch unberechenbare Rückwirkungen auf das 
Gerüst bezw. das Triebwerk ausgeschlossen sind. 
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Sobald also eine volle Drehbarkeit der l>ast um :«;0 Grad nicht erforderlich oder aus örtlichen 
Verhältnissen nicht angängig ist. verdient der Derrickkran die grüßte Beachtung, namentlich auch mit 
RUckaicht auf die geringen Anschaffung*- und Fundamentierungskosten. Dabei ist vorausgesetzt, dass es 
sich um einen feststehenden Werftkran handelt, da für fahrbare oder schwimmende Werftkrane das 
Derricksystem kaum in Betracht kommen kann. 

Kin neues System ist der Hammerkran. Dieser Name wurde gewählt, weil der doppelartnigc 
Ausleger mit der Drehsäule eine hammerartige Komi besitzt. Die beiden Auslegerarme sind im Allge 
meinen ungleich lang. Der längere Arm trägt die fahrbare Laufkatze, und der kürzere dient zur Auf- 
nahme des Gegengewichts Die Drehsiiule wird durch ein Stützgerüst von drei- oder mehrseitiger Grund 
riasform gehalten. Die rationelle Anwendung dieser Bauart auf Werftkräne wurde erst in neuerer Zeit 
nach Einführung des elektrischen Kinzelantriebes ermöglicht. Vor dieser Zeit verfügte der Konstrukteur 
uur Uber die beiden Betriebsarten durch Dampf oder Hydraulik. Letztere bedingen aber zusammen- 
hängend angeordnete Triebwerke, so dass nur mit Aufwendung langer, kraftverzehrender Wellentraus- 
missionen. Druckwnsserleitungen mit ihren vielen Nachteilen etc. der Bau grosser Hammerkrane hätte 
erfolgen können. Mit Hilfe von elektrischen Kraftleitungen kann man dagegen eine Zergliederung der 
Triebwerke für die einzelnen Bewegungen in bequemer Weise vornehmen; jedes Triebwerk kann an der 
für dasselbe günstigsten Stelle angeordnet werden und die Hindernisse, die der Anwendung des Hammer 
Systems für grosse Werftkrane bisher entgegenstanden, sind beseitigt. 

Wenn keine besonderen Gründe für die Wahl einer mehrseitigen Grund riss form des StützgerUstes 
sprechen, ist die unbedingt günstigste Form die abgestumpfte dreiseitige Pyramide, welche zuerst hei 
dem hier auf der Beilage ahgehildeten Hammerkruh von lfiOOOftkg Tragfähigkeit der Krupp'schen 
Uermaniawerft in 
Gaarden bei Kiel von 
der Duisburger Ma- 
schinenbau- Aktien-Gesell- 
schaft vormals Bechern 
Ä keetman zur Anwen- 
dung gekommen ist. 

Während l»ei vor- 
stehend beschriebenen 
Kranen der Werft von 
ßlohm & Voss- die Orts- 
veränderung der l»ast in 
der Auslegerebene durch 
Einziehen bezw. Senken 
des Auslegers erfolgt, 
dient hierzu bei dem 
Hammerkran die fahr 
bare Katze. Diese Anord- 
nunghat den Vorzug, dass 
zum Katzenfahren weni- 
ger Kraft erforderlich ist 
und wesentlich höhere 
Geschwindigkeiten erzielt 
werden können. 

Die bewegten Massen 
sind ausserdem geringer 

und der \\ irkungsgrad dei SoHematlaclio hamic Iudk dm Ihnourikiau« v«m l&Hlin kf Tr;u-f.«tiiirki*it 

l'ebersetzung ist höher. (iHitifert für di« Krapp’.-plio UcriMniaaprfi, Kiel. 
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Die aus Fach werk gebildete Drehsäule des Knuts wird durch ein Stiitzgerüat umfasst, welches 
als abgestumpfte dreiseitige Pyramide auBge führt ist und welche das Kippmoment des Kraus auf die 
Fundamente übertrügt 

Bei gleichem Abstand der Drehsäule von (^uaikante erlaubt das Stiitzgerüst mit dreiseitigem 
Grundriss die kleinsten Fundamente, ausserdem kann andererseits der Wagenverkehr zu beiden Seiten 
der DrehBiiule ein besw. zweigleisig unter dem Stützgerüst durchgeleitet werden. Die Kransäule ruht 
auf einem Rollspurlager. welches aus ‘28 «jonischen Bollen besteht, die auf Stuhlguasringen mit eingelegten 
Schienen aus Schmiedestahl laufen. 

Das Kräftepaar des Krankippruomentes wird am Krunfusa durch einen Königsznpfen aufgenommen, 
welcher mit Hilfe einer Stahlgussrosette in einen äusaerst kräftigen Ringtriiger eingelassen ist. Am Kran- 
säulenhals ist ein Rollenlager vorgesehen, dessen Laufbahn der Ringträger bildet, welcher die Pyramide 
des StUtzgeriistes abstumpft. 

Auf der Katze befinden sich neben dein Katzen fuhrwerk 2 Hubwerke mit je einem Trommel* 
paar, von denen das grosse für 150 t Maximallast und '200 t Probelast bestimmt ist. während das Hilf* 
liebewerk eine Tragkraft von 45 t besitzt. Der Antrieb erfolgt durch einen Satz von 3 Motoren, welche 
auf ebenso viele Schneckeupaure mit entgegengesetzter Gewinderichtung arbeiten, deren zugehörige 
Räderpaare das letzte Stirnradvorgelege bethütigen. Mit Hilfe von Klauenkupplungen weiden die Motoren 
nach Bedarf mit dem grossen oder kleinen Hebewerk gekuppelt. 

Das Krandrehwerk ist in der Ebene des Führeretnndes auf dem Untergurt des Auslegers unge- 
ordnet und arbeitet auf einen Triebstockkranz, welcher um den äusseren Umfang des oberen Ringtriigere 
geführt ist. Die der Drehung widerstehenden Beschleunigung«- und Keibungsmomente werden somit in 
der Hauptsache von dem auf breiter Basis stehenden Stützgerüst aufgenommen und nach den Funda- 
menten geleitet. Sämtliche Triebwerke liegen hei der gewählten Anordnung thunlichst beisammen in 
der Nähe des Führers tandes. 

Reichlich grosse Podeste bezw. Laufbahnen ermöglichen eine sorgfältige und bequeme Wartung 
aller Teile. 

Ausserdem ist auf dem Ausleger des Kran.« noch ein leichtes Bockgerüst vorgesehen, dass mit 
einer fahrbaren Katze und elektrisch betriebener Hubwinde ausgerüstet ist und dazu dienen soll, Be- 
triebsmaterial und sonstige Lasten bis zu 1 t rasch in die Höhe zu schaffen. Nachstehend gel»en w ir Leistung 
und Arbeitsgeschwindigkeiten des Kran», welcher durch Gleichstrom von 650 Volt Spannung betrieben 
wird und dessen elektrische Ausrüstung von der Firma Siemens & Halske, Charlotten bürg, geliefert wurde. 

150 000 kg Last bei 22.75 m grösster Ausladung mit 1,5 m Hubgeschwindigkeit in der Minute. 

•200000 . Probelast . 22,75 „ 

45 000 „ l*ast » 35,25 „ , , „ I! , , , . . 

Katzenfahren mit 5 in Geschwindigkeit in der Minute, 

Drehen „ 80 „ . * » , am Radius 35 m. 

Die Triebwerke zum Heben und Katzenfahlen können entweder vollständig in der Laufkatze wie 
beim Kran der Germaniawerft angeordnet sein, oder man legt dieselben ganz (Hier geteilt auf den Gegen* 
gewichtsarm des Auslegeis. Im oralen Falle erzielt man die einfachste Triebwerksanordnung. Da jedoch 
namentlich bei Kranen mit grosser Hubhöhe das Kigengewicht der Katze nicht unerheblich ist, so muss 
der Auslegenrtn entsprechend kräftig ausgeführt werden. Bei der anderen Anordnung, wenn die Trieb- 
werke von der Katze getrennt sind, übt das geringere Gewicht der letzteren auf die Abmessungen der 
Kisenkonstruktion des Auslegers einen günstigen Einfluss aus und die Gewichte der Triebwerke unter- 
stützen das Moment des Gegengewichts. Die Trennung der Triebwerke von der Katze hat jedoch den 
uuter Umständen grossen Nachteil, dass die enteren an ihrer Einfachheit eine wesentliche Einbusse 
erleiden. Es ist also in jedem einzelnen Falle vom Konstrukteur zu untersuchen, welche Anordnung 
nach Prüfung der besonderen Verhältnisse den Vorzug verdient. 

Die Hammerkrane besitzen ohne Zweifel sowohl für ihre Verwendung, als auch in konstruktiver 
Hinsicht grosse Vorzüge, ln erster Linie ist die radiale Bewegung der Last durch Fahren der Katze 
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leicht und schnell, wie hei keinem anderen Werftkransystem zu bewerkstelligen. Die Triebwerke sind 
ferner einfachster Natur und mit dem geringsten Aufwand von Material herzustellen, allerdings auf 
Kosten der Kbenkonstruktlon, welche schwerer wird als bei jedem andern Werftkrausystem. Der Haupt 
nachteil iles Hanimerkrans besteht darin, das« durch den starren Ausleger die Höhenmasse aller unter 
dem Auslegerarni befindlichen Gegenstände z. H, Kamine. Masten und sonstige Deckaufbnuten für alle 
Zeiten begrenzt sind. Man kann ja nun im allgemeinen den Ausleger so hoch anordnen, dass für abseh 
bare Zeiten aus diesem Grunde keine Kollisionen desselben mit den Deckaufbnuten zu erwarten sind. 
Ks können aber Verhältnisse Vorkommen, bei denen gerade aus dem oben erwähnten Grunde die An- 
wendung eines Hanimerkrans zu den Unmöglichkeiten wird, wenn man nicht zu fast unkonstruktiven 
Höhenmnssen greifen will. 

Minen solchen Fall findet man auf der Werft von «lohnt & Von, Dort liegt vor dem liescbriebenen 
löOt Derrickkran das Schwimmdock und der Kran hat die Aufgabe, auch im Dock befindliche Schiffe 
zu bedienen. Nun ist es aber ganz klar, dass duhei die Höhenlage der Schiffsaufbauten ganz wesentlich 
höher ist. als wenn der Schiffsrumpf im Wasser liegt. Für solche Verhältnisse verdient die Anwendung 
eines einziehbaren Auslegers unbedingt den V orzug, weil man mit dem eingezogeucn Ausleger vor den 
Masten und Kaminen vorbeidrehen und zwischen denselben uacli Belieben wieder auslegen kann. 

Im Gegensatz zu den Hammerklauen kann ferner die Auslegerepitze der Drehscheiben- und 
Derrickkrone sehr selmial gebaut werden: für das Einsetzen von .Schiffsmasten, welche dabei neben dem 
Ausleger hochragen können, ein nicht zu unterschätzender Vorzug. 

Nach diesen Beschreibungen sieht man, wie entscheidend die örtlichen Verhältnisse, die Grösse 
und Lage einer Werft und die Alt der zu erbauend«! Schiffe für die zweckmäßigste Anlage eines 
grossen Werftkranes sind. 

Nun giebt es ausser diesen Werftkroneii, welche zur Heining schwerer Listen bestimmt sind, 
noch auf der Werft eine Anzahl fahrbarer Drehkrane mit Dampfbetrieb, die hauptsächlich zur Beförde- 
rung des Baumaterials in Anwendung kommen und dem Verkehr von und nach dem Lagerplatz und 
den Werkstätten dienen, die aber hinsichtlich ihrer Konstruktion nicht so interessant sind, dass hier eine 
eingehende Beschreibung erforderlich wäre. 

Wichtig ist die praktische Anlage der Hellinge, und darin h»! mau wahrend der letzten 
Jahre ebenfalls wesentlich Fortschritte gemacht. 

Wir fügen hier den G rund riss und den Querschnitt einer modernen Hellingaulage bei, wie solche 
von der Duisburger Maschinenbau Aklien-Gesellschaft vorm. Bechern \ Keetman für den 
Bremer Vulkun in Vegesack zur Ausführung kaiu. 

Die für den Bremer Vulkan in Vegesack gelieferte Anlage besteht aus dem Hellinggelüst 
mit oben liegender Fahrbahn für 2 elektrisch betriebene Krone nebst 1 kleineren Drehkranen, die zu 
ebener Erde als Hilfshphe Vorrichtung angeordnet sind. 

Die auf dem Gerüst laufenden Krane ragen uach beiden Seiten über die ganze Schiffsbreite hinaus und 
besitzen hei einer Spannweite von .*>2,411 m eine Tragtähigkeit voll je 3000 kg in grösster, und 15000 kg 
in etwa* mehr als halber Ausladung. Werden beide Krane zusammen gefahren und die ruterttasclieii 
durch einen Balancier vereinigt, so können im Maximum 10 1 Nutzlast bei halber Ausladung bewältigt werden. 

Die Spurweite der beiden Stiitzjoche der Krane lietiiigt 0,5 m. Die Katze fährt zwischen den 
•lochen durch und bestreicht eine nutzhart» Fläche von ,*iü,ö in Breite. Zwecks Erhöhung der Stabilität 
des Km ns ist ein auf besonderer B.ihn über der Katze lautendes fahrbares Gegengewicht vorgesehen, 
welches das Fahrwerk trägt und sieh und die Katze zugleich mittels endlosen Seiles verfahrt. 

Auf der Katze seihst befindet stell somit nur das Hubwerk, welches die Laat an I Sei Ist Hingen 
trägt, von denen gleichzeitig *2 Enden ungezogen und auf 2 Trommeln gewickelt werden. Die thunlichst 
leicht gehaltenen Kraue arbeiten mit Geschwindigkeiten, welche einer beschleunigten Montage entsprechend 
bemessen sind Es erfolgt das Heben von 0 t Last mit 1.** tu Geschwindigkeit in der Minute (kleinere 
Listen entsprechend der selbsttlifttigen Tourensteigerung der Motoren mit höherer Geschwindigkeit). 
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HvJIinyauln«« für den HrMuor Vulkan, Wjn-sark bei Bremen. 


Fahren der Katze mit 30 m Geschwindigkeit in der Minute. 

. des Krane , 60 . . . . * 

Vermittele der Drehkrane, die an Säulen des Hellinggerüatea angebracht sind, werden die auf 
Wagen ankomnieuden Schiffsbaumaterialien rasch ubgenomtnen und durch die Bockkrane an ihren Platz 
am Schiffsrumpf verbracht. Bei den Drehkranen erfolgt Katzenfahren und Drehen mit der Hand, während 
die Hubbewegung ebenfalls elektrisch angetrieben wird. 

Uns von dem Werftbetriebe den maschinellen Hinrichtungen im Hafenbetriebe zuwendend, 
so kommen für den letzteren Betrieb nicht so grosse Lasten in Betracht, nur bei ganz schweren Stücken 
dient der grosse Kran, wie ihn die meisten grossen Seehäfen besitzen, den Bedürfnissen der Schiffahrt. 
Die Krane, die sonst an den Quuianlageu aufgestellt sind, haben Lasten von 3—6 t zu heben, wobei die 
Xormalapur bis auf Spurweite des auf Geleisen laufenden Krans von 3.6 rn Breite anwüchst. 

.le nach Bedarf werden diese Krane mit Selbstentladern (Hier Greifern versehen, und sind 
zu diesem Zweck die Hubwerke mit doppelten Trommeln fllr das Hub- und Sehlieworgan der Gelasse 
oder Greifer ausgerüstet. 

Die Duisburger Maschinenbau* Aktien-Getellschaft vorm. Bechern & Keet man hat auch auf diesem 
Gebiet bereits zahlreiche Hafeneinrichtungen geschaffen, z. B. zahlreiche Dampf kmnanlugen für die 
grössten Binnenhäfen des Kontinents, ausserdem lür zahlreiche Seehäfen. Zur Zeit werden fiir die 
Arasterdamsche Stoomboot Maut&chappy in Amsterdam 10 elektrisch betriebene Portalkrane von 2—6 t 
Tragfähigkeit bei 13,5 in Ausladung aufgestellt. 

Zum Schluss sei noch eine Abbildung des grossen Kreuzers »Prinz Heinrich“ beige fügt, auf 
welchem Schiff die grossen Krane an Bord zum Hissen der Dampfpinassen ebenfalls von dieser Firma 
Stammen, wie auch eine Abbildung von Schiffsketten und Ankern die Leistungsfähigkeit der Sehmiede 
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der Duisburger Maschinenbau- A.-G. 
vorm. Bechern & Keetmnn ver- 
anschaulicht. 

UeberdieGesellschuft selliet, 
welche in so hervorragender Weine 
für Marine und Schiffbau thiitig. sei 
das Folgende erwähnt: 

Die Werke der Duisburger 
Maschinenbau ■ Aktien - Gesell- 
schaft. vorm.Bechem&Keelman 
bestehen seit dem Jahre 186*2 Ge- 
gründet wurden dieselben unter der 
Firma Bechern & Keetman von den 
Herren August Bechern und Theodor 
Keetnmn. welch’ letzterer noch jetzt 
Vorstand der Gesellschaft ist. wäh- 
rend Herr August Bechern 187*2 starb. 

In den eisten Jahren be- 
schäftigte sich die Fabrik mit der An- 
fertigung von FlaschenzUgen und 
Ketten. Kabeln und Hilfsmaschinen 
für Walzwerke, und nahm später den 
Bau vollständiger Walzwerksanlagen. 

Walzen st rossen und Krane auf. 

Nach der im Jahre 187*2 er- 
folgten Umwandlung der seitherigen 
Handelsgesellschaft in eine Aktien-Gesellschaft w urden umfangreiche Krweitemngen vorgeiiomtuen. sodass 
die Werke in Deutschland zur Zeit eine Grundfläche von 72600 <|m umfassen. Die mit Arbeitsrnumeii 
bebaute Fläche beträgt etwa 40 000 i[tu. Ausserdem besitzt die Gesellschaft eine Anzahl von Beamten- 
und Arbeiten* ohnuugen. 

Im Jahre 1807 beteiligte sich die Firma an der Gründung der Jekateriuoslawer Maschinen- 
bau • Aktien Gesellschatt in Jeknterinoslau- 
Amur (SUd- Russland i. welche für dieselben Fr- 
Zeugnisse eingerichtet ist. wie die Werke in 
Deutschland. 

Das Aktienkapital betragt einschliesslich der 
Beteiligung an der russischen Gründung »HNNHNm 
Mark. 

An Wohlfahrtseinrichtungeii sind vorhanden: 
Arbcitenvohnungcn: *20 Häuser mit 48 Wohnungen. 
Densionskasse- Fond 1001)00 Mark. 
Wannen- und Bmusebäder. 

Die Anzahl der Beamten ist etwa HKf. die 
der Arbeiter etwa 1 « n m >. 

Die tiesamtanlage gliedert sich in *2 Abtei- 
lungen: Duisburg und Hochfeld 

In der Abteilung Duisburg werden samt 

Anker und SoMfr.koti.n dnr UaManor Mn»-hin«,b«ii • Aktion ,iehe Mi,sel,il "‘" «•**»** betrieben, «ulür eine 

(feaelUrlMft vorm. Heehem x Keetman. eigene Zentrale von etwa tsm RS vorgesehen ist. 


niekitiM-h betriebener Portaldrehkran von cm hi k_- Truirfihiirkcit. 
Aualudutur: l-V' ni. 10 stuck fiir die Amslerdnnist'lie stumbi*ot MulKbipf) 
Im Hafen zu Aui.-terdiini geliefert 
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Dieselbe umfasst 3 Ye rhu ndd am pf manch inen stehender Anordnung mit je einer direkt gekuppelten 
Gleichstrom-Dynamo. 

Der Betrieb den Werkes Duisburg umfasst in erster Linie die Herstellung von Einrichtungen und 
Maschinen fllr Hüttenwerke: vollständige Walzwerke und Wnlzenxugmaschinen jeder Art, Block- und Träger- 
stnmen. Blech- und rniversalstrussen. Grob* und Feinstmssen. sowie Panzerplatten wulzwerke mit Hilf*- 
nmschinen, Köhren und ßandagemvalzwerke mit Nebenwerkzeugen und Tandemreversiermaschinen eigenen 
Systems. Ausserdem werden hydraulische Anlagen ausgeführt. wie: Schmiede- und Kiimpelpressen. Block- 
scheren u.s. w. mit Akkumulator und Multiplikator-Betrieb. Maschinen ftir Räderherstellung. Puinpenanlagen u n. 

Ausserdem sind die neuesten Hinrichtungen vorhanden zur Anfertigung von Panzerplatten- 
Bearbeitungsmaschinen jeder Bauart, von Seheeren. Sägen und Richtpreneo. Winkeleisen-Kichtmaschinen. 
Blech-Kicht und Biegemaschinen mit Dampf und elektrischem Betrieb. 



Ule grauen liuulskrano an Uord beim Ansätzen der liros'Cn liani|tf b.u k.i->t:. 

Seit IKU2 befasst sich das Werk mit der Herstellung geschweiftster (iliederketten. Neben 
den gewöhnlichen ktirzgliedrigen und adjustierten Kranketten, langgliedrigen Schlepper* uml Fördcrkorii- 
keiten hat sich das Werk insbesondere auf die Anfertigung von SchifTsketten jeder Stärke verlegt. 

Die Zahl dvr in der Kettenschmiede Ifeschäftigten Arbeiter betrügt zur Zeit 4S. Ausserdem sind 
noch 0 Mann mit Priilung und Pebenvacliung des Betriebes betraut. 

Gegenwärtig sind 40 Kettenschmiedefeuer in Betrieb, darunter S Halbwaaseigusfeuer. 

Zum Abschneiden der Ketteneisenstäbe bis zu »iO mm Dicke Itesitzt da* Werk 2 Scheren, darüber 
hinaus wird die Kaltsiige verwendet. 3 Maschinen sind durchschnittlich zum Biegen der leichteren 
Kettenglieder thätig, während für schwere eine Hummer und (Irobsch miede vorhanden ist, in welcher 
neben einem Schweis*- und Flammofen 13 Schmiedefeuer und 4 Hämmer aufgvstellt sind. Vermöge 
dieser Hinrichtungen ist das Werk im stände, »len weitgehendsten Anforderungen nn Ketten jeder Art 
gerecht zu werden. 
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Abteilung Hochfelil. 

Kille Zentrale von rund H60 PS. liefert den Strom für den durchweg elektrischen Hetrieb der 
Arheit&muaehiueu. 

Der Betrieb der Abteilung Hochfeld erat reckt «ich vor allem auf die Herstellung von Hehexeugen 
für jegliche Zwecke bi« zu den grössten Anlagen. 

Neben Lauf- und Bockkranen, von welch' letzteren da« Werk insbesondere grosse Yerlndekrane 
in vollkommenster Weise durchgebildet hat. fertigt dasselbe feststehende und fahrbare Drehkrane. Portal- 
kraue und Winden mit elektrischem. Dampf*, Transmission*- und Handbetrieb. Zu bemerken ist nn dieser 
Stelle, dass das Werk die Ausführung von schweren Werftkranen jeder Art bis zu den höchsten Leistungen 
übernimmt. Zur Unterstützung der letzteren baut die Firma ferner einen eigenen Typus von fahrbaren 
Danipfdrehkranen. die sich in der Praxis als sehr gut und zweckmässig bewährt haben Im übrigen 
wird auf die Vervollkommnung der Krane mit elektrischem Antrieb besonderes Augenmerk gerichtet, 
und ist das Werk durch langjährige Erfahrungen auf diesem Gebiete in der Lage, gediegene Kon- 
struktionen zu liefern. 

Auch hat dasselbe in hohem Grade die Durchbildung der mit Druckluft lietrielienen Gesteins- 
iHihrmuschinen und deren Zubehör, wie Kompressoren, Bohrsäulen etc. gefördert und die heute von dem- 
selben gebauten Maschinen erfreuen sich infolge ihrer hervorragenden Leistungsfähigkeit im ln- und Aus 
lande grosser Beliebtheit. 

Ausserdem befasst sich das Werk mit der Anfertigung von schweren SchUTsankern und Schmiede- 
stücken, die in saulieretei Ausführung geliefert werden. 

Das Gewicht der Erzeugnisse der beiden Werke im Jahre 1900 belief sich auf 12000000 kg, 
welche auf 7 000 000 Mk. zu bewerten sind. 

Das Hauptabsatzgebiet ist Deutschland: hierauf folgen Husslnnd und die übrigen europäischen 
Staaten. Weiterhin kommen an fremden Staaten Amerika. Japan, China und Australien in Betracht. 


Zu den weiteren modernen Werft- und Hafeneinriehtungen fügen wir hier eine Abbildung hei. 
welche die eisernen Hellinganlagen der Stettiner Maschinenbau Akt. Oes. »Vulcan* darstellt. 

Diese für den ,Vulean“ im Jahre 1900,02 von der 

Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-O., 

Zweiganstalt Gustavsburg. 

erbauten eisernen Hellinganlagen bilden im wesentlichen ein grosses Krangertist. welches die Hellinge 
überspannt, auf denen die Schiffe erbaut werden. Bisher sind auf dem .Yulean* vier Hellinge in 
Kisenkonstniktion erbaut worden: je zwei Hellinge liegen unmittelbar nebeneinander nach dein Strom 
zu geneigt und stossen an der Waaaeneite zusammen. Die eigentlichen Hellinge hestanden tiereits früher 
und zwar aus Holz, so dass die Grundlinien bei der Konstruktion schon festlagen Im Querschnitt 
betrachtet. liegen auf Säuleu. welche eine Höhe bis 99 m erreichen. Querträger von etwa *21 und 27 m 
Spannweite, welche die Lnufbahneu für die elektrischen Krane tragen Jede Helling ist mit zwei Lauf- 
ktlmcn ausgestattet Die Kranbahnen liegen so. dass die Kchiffaraitte von einem Kran beatriehen werden 
kann, ohne den Kranhakeii schräg ziehen zu müssen, was insofern wünschen* werth ist. weil viele 
Teile mittschiffs eingesetzt werden müasen. Dip Materhdaufnnhme durch die Krane erfolgt vom oberen 
Hellingende, wo das Gleise der Werftbahn entlang läuft. Die länge der Hellinge besw. der darüber 
liegenden Kranbahnen beträgt ISO ni für die grossen und etwa 150 m für die kleinen Hellinge Kür 
jedes Hellingpaar ist unten in «len Mittelsäulen noch eine Uuftmho zum Transport von Ketten u. s. w. 
ungeordnet. 
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I)io olwrnou Hullingu <lc* Stettiner .Yulran“. 

Arcirrführt von der Vereinigen Mnwhinenfabrik Auir-bure und Miwlilnpnbauiro^ill-K'hiift Nilrnboig A.-Cl., 
Zweiganstalt < la.ttavsburg. 


Der Lunge de* Schiffsrumpfes folgend, sind längs der Säulen Eisengerippe zur Aufnahme fester 
Arheitspodien, drei hl* vier Übereinander liegend, ferner vertikale Kisenpfosten von 14 m Länge und mehr 
eingebaut l.etzere dienen zur Aufnahme fliegender Arbeitsbühneu. von denen au* die Nietung der 
Kchiffsplattenatöase u. a. w. erfolgt. Diese Arbeitsbühnen haben den Scbiffsabmeaaungen entsprechende 
Ausladungen und aind mit Rücksicht auf die Verschiedenheiten darin in Holz konatruiert. Sie laasen aieh 
in zweckmässiger Abstufung auf die ganze Höhe der Kisenpfosten versetzen und aind somit alle Arbeits- 
stellen am Schiff leicht und bequem erreichbar. 

Diese Hellinge aind nicht liedueht und auch an den Seiten offen, im Gegensatz zu den auf Seite «4 
allgebildeten Hellingen der Kruppschen Germaniawerft. Abgesehen von der Kostenvermehrung. war 
ftir diese Konstruktion entscheidend, da«* auch bei vollständiger Glasbedachung zu viel Licht weg- 
genoramen würde, da das Glas mit der Zeit verschmutzt, und ferner, da«» bei einer bedachten Helling 
der Lärm der am Schiffsnimpf Arbeitenden nicht erträglich «ein würde. 

Hiuaichtlich der konstruktiven Ausbildung de* Kisengerüsts war massgehend, dass das Gerüst 
möglichst tief erbaut werden sollte, um bei den grossen Abmessungen keine zu grossen elastischen 
Einbiegungen zu erhalteu. Die* wurde durch Anwendung kontinuiriieher Konstruktion erreicht. 

Die (Querträger der grösseren Hellinge aind mit den Mittelaüulen starr verbunden. In statischer 
Beziehung bilden Säulen und (Querträger einer Helling eingespanutc Bogen mit Scheitelgelenk. Der 
(Querträger der anschliessenden Hellinge wirkt als Balkenbinder. Säulen und (Querträger sind vierwandig 
allseits vergittert konstruiert. Die Kranbahnen sind horizoutal genügend versteift; für die Laufschienen 
darauf ist Yignolprotil gewählt. Bei den Kranbahnen nächst den Säulen sind die Horizontalverspannungen 
zugleich Auflager fiir Bohlen, sodas* Laufstege auf die ganze Lange der Bahn vorhanden sind. Die 
Arbeitsbühnen liegen bis auf Deckhöhe der Schiffe: sie bestehen aus Holzbelag auf eiserner Unter 
konstruktion. welch letztere wie vorher zugleich als Horizontal Verspannung benutzt w urde Zu den 
Arbeitsbühnen führt eine grössere Zahl eiserner Treppen; am oberen Ende der Hellinge geht eine Treppe 
bis zu den Kranhahnlaufstegen. Den eigentlichen Zugang zu den Arbeitsbühnen vermittelt eine aussen- 
liegende breite Rampe, welche nur flach ansteigt. In Längsachse der Hellinge *ind die Säulen durch 
grupi>enwei» angeordnete Rundeiaenverepunnungen versteift; die Verspannungen finden in Untergurtebene 
der (Querträger ihre Fortsetzung 
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Zur Vermeidung nachteiliger Einwirkung von Temperaturanderungen sind die Verbindungen an 
geeigneten Stellen verschieblich ungeordnet. 

Im ersten Helling wurde die Kranbahn noch verlängert, sodaas dort der Krunbereich sich auf 
186 m Länge erstreckt Diese Verlängerung ist auBkragend vorgebaut, da eine direkte Unterstützung 
durch Säulen nicht möglich war. 

Die Aufstellung der Eisenkonstruktion wurde trotz der schwierigen Verhältnisse auf der Baustelle 
in kurzer Zeit durchgeführt, dank der getroffenen ausserordentlichen und zweckmässigen Hinrichtungen. 
Mit einem grossen eisernen Bockkran, welcher über das ganze fertige Gerüst der weitesten Hellinge 
hinwegfahren konnte, wurden die unten genieteten Teile Im ganzen hochgezogen und montiert. Die 
kleineren Hellinge wurden mit einem eisernen Pfeiler mit Auslegerkran montiert: für die Verlängerung der 
Kranbahn der einen Helling diente das bereits Itestehendc (»erlist dazu, die neue Konstruktion vorzubauen. 

Die mit Kisenkonstruktion überdeckte (»rundrissflnche der vier Hellinge beträgt 19 335 qm; das 
Gewicht der gesamten Kisenkonstruktion rund 3600 t. Dabei ist zu bemerken, dass für Flusaeisen in 
Normalqualität eine höhere Beanspruchung als 100 t qm durch die Baupolizei nicht zugelasseu war. 

Die eigentliche Bauzeit für die vier Hellinge betrug 1*;, Jahre; die Aufstellung der Konstruktion 
war, abgesehen von Nachlieferungen, innerhalb 9 Monaten durchgeführt. Nach Fertigstellung der Kon- 
struktion wurde dieselbe einer genauen Prohehelantung unterworfen, die in jeder Hinsicht ein sehr 
günstiges Krgphnis hatte. 

Als Leistungen dieser Firma auf dem Gebiete der Kisenkonstruktionen fllr Schiffbau und See- 
wesen seien noch die Leuchtfeueranlogen auf der Insel Pageiisaml erwähnt, deren hoher Leuchttunn 
ein Konstruktionsgewicht von 31 000 kg und deren niedriger Turm ein solches von 13 500 kg besitzt. 

Die sonstigen zahlreichen bedeutenden Brücken- und F.isenhochhauten, die für andere Industrien 
ausgeführt wurden, hier aufzuführen, liegt nicht in dem Rahmen des Werkes, da wir uns nur mit dem 
Gebiet des Seewesens und Schiffbaues zu ladussen haben. Ebenso können wir die weiteren Fabrikations- 
zweige der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A -G. nur 
kurz erwähnen, z. B. der Dampfmaschinen. Dampfkessel. Gasmotoren. Wiirmemotoren Patent .Diesel“, 
Turbinen, Pumpwerke. Kälteerzeugungsinaschinen . Brauerei- und Mälzerei Einrichtungen, Buchdruck 
maechinen. Eisenbahn- und Strassenbahnwagen. elek- 
trische Lokomotiven, Kisenbahnbedarf, Hebe- und 
Transportvorrichtungen jeder Art, Tiegelschmelzöfen. 

System Baumann. Späne und StaulMtbsaugung. 

An Dampfmaschinen, die für die meisten 
Werke der Schiffbauindustrie die hauptsächlichste Kraft- 
quelle bilden, hat die Gesellschaft bis jetzt Uber 
3300 Maschinen mit mehr als 4HOOOO PS Gesamt 
leistung geliefert. Die Leistung der einzelnen Ma- 
schinen stieg dabei bis auf 6000 PS. Mittelbar von 
erheblicher Bedeutung für Deutschlands Schiffhau 
industrie ist die in neuester Zeit steigende Verwendung 
von Grossgaamotoren, die den Hüttenwerken mit Hoch- 
ofenbetrieb durch die hoch wirtschaftliche Verwendung 
der Gichtgase in Gasmotoren eine Verminderung ihrer 
Herstellungskosten ermöglicht. Die reichen Erfahrungen 
im Bau grosser Dampfmaschinen konnte die Firma in dem erfolgreich aufgenommenen Bau von Groas- 
gasmotoren zweckmässig verwerten. In den letzten drei Jahren hat sie unter mehr als 20000 PS etwa 
13000 PS in Grossgnsmotoren geliefert. 

Die Dampfkesselabteilung der genannten Werke, die bereit« mehr als 3000 Dampfkessel aus 
geflihrt hat, baut seit längerer Zeit auch Schiffskessel. Eine Ausführungsfonu derselben zeigt um 
stehende Abbildung. 
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Wesentlich für Schiffbau Werk- 
stätten und ihre Hilf» -Industrien so- 
wohl, wie für den modernen Schiffs- 
ladeverkehr sind leistungsfähige Hebe- 
und Transportvorrichtungen, welche 
ebenfalls ein Arbeitefeld der Ver- 
einigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbau - Gesellschaft N‘Urnl>erg 
A.-G. bilden, wobei die elektrische 
Antriehsforrn fast ausschliesslich Ver- 
wendung findet 

Für Werkstätten hat die Firma 
zahlreiche Laufkrane geliefert, für den 
Schiffs , Lösch- und Ladeverkehr eine 
grosse Anzahl Drehkrane, von denen 
einige Ausführungen 11 inseitig veran- 
schaulicht sind. Erhöhte Aufmerksam- 
keit widmet die Firma dem Kau von 
Verlade- und Transporteinrichtungeil 
fUr Massengüter. Seit 18ü4 hat sie 
unter anderem 320 Krane mit mehr als 
3000 1 Gesamt-Trngtähigkeit nusgeflilirt. 

Feber die Werke selbst und ihre 
Grösse sei noch zum Schlüsse das 
Folgende angeführt: 

Die Vereinigte Maschinen- 
fabrik Augsburg und Maachineii- 
haugesellschnft Nürnberg A.-G. wurde im November 1838 durch Fusion der Maschinenfabrik Augsburg 
und der Maschinenbau- Aktien-Geaellsehaft Nürnberg gebildet. 

Die Maschinenfabrik Augsburg, 1340 von L. Sander begründet, giug 1844 mit 44 Arbeitern in 
den Besitz von C. Keichenbach uud C. Bus Uber und w urde 1857 in eine Aktien - Gesellschaft urn- 
gewandelt. Das jetzige Werk hat 14.3 Im Bodenfläche, wovon 43 pCt. überbaut sind, rund 5 km Geleis- 
länge und beschäftigt etwa 3000 Beamte und Arbeiter. 

Die Maschinenbau-Aktien-Uesellsehaft Nürnberg. 1837 von J. K. Klett gegründet, ging nach seinem 
Tode 1S47 mit 300 Arbeitern an seinen Schwiegersohn Th. Tramer-Klett ül>er und wurde 1873 in zwei 
Aktien-Gesellschaften verwandelt, die sich 1884 jedoch wieder vereinigten. Die angesichts der Uelier- 
lastung des Nürnberger Werkes für den Bau der Kisenbahn-Rheinbrücke hei Mainz 1858 in dem gegen- 
über gelegenen Gustavshurg zunächst nur provisorisch errichteten Werkstätten entwickelten sich in der 
Folge zu der jetzigen Zweiganstalt Gustavshurg. Das andauernde Wachstum des Nürnberger Werkes 
zwang bei seiner damals beschränkten Ausdehnungsmöglichkeit in den letzten Jahren zur Verlegung des- 
selben auf ein Gelände in Gibitzenhof. südlich von NUrnlierg, das in Bezug auf Eisenbahn und Waaser- 
straasenverbindung sehr günstig gelegen ist. Dieses neue Werk, bei dessen Anlegung u. a. die Rück- 
sicht auf einfachte und kürzeste Transportwege massgebend war, umfasst *26,1 ha. wovon 8.18 ha über- 
haut sind, hat etwa 8 km Geleisliinge und beschäftigt etwa 4000 Beamte und Arbeiter. 

ln Gustavsburg sind im Werke selbBt auf 72 ha Bodenfläche, wovon 36 ha Uherlmut sind, etwa 
1400 Beamte lind Arbeiter, auswärts zur Zeit über 2000, beschäftigt. Die Geleislänge im Werk beträgt 6.3 km. 

Umfangreich sind die Wohlfahrtseinrichtungen der drei Werke, für die zurZeit rund 3 000 000 M. 
zur Verfügung stehen. U. a. besteht ein Peiudousverein für die Beamten der drei Werke, sowie eine 
Arbeiter- Pensionskasse, beide auch der Versorgung der Hinterblielieuen dienend. 

Die Firma besitzt auf jedem ihrer drei Werke eine grössere Arbeiterkolonie. 
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Klrktrisrh Iwtrlobener Drehkran »on 40 muh ktr Tnfflüiiffkeit und 23.fi» n Amindan* mit 3 Kloktromotorcn In Aufstellung <Kirl. \Vft-*erlx»ukn«jH-ktii>n Kmdenl. 




V«rt!ini(rte Ma.Hcliin<mfabrik Aujrsburjr mid MaHennHM»LaB|*r»«'ll>cUaft Nürnberg A. CJ. Werk Nürnberg: 
Hlekti iic« h betriebener I>rehkran Ton 40WK) kg TisiMbhifkolt und fr i di AnMadonp mit 8 Elektromotoren, 
i K tri- Waaeerbauliwiiekliun i 
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Wir wollen dienen Abschnitt nicht schließen, ohne auch noch einiger anderer industrieller Unter- 
nehmen mit einigen Worten zu erwähnen, die gleichfalls in hervorragender Weise für die Marine und 
Schiftahrt thätig sind. 

Da wäre zunächst die 

Benralher Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, in Benrath bei Düsseldorf 

zu nennen, welche für die von ihr fabrizierten Hebezeuge und kompleten Hnfenmisriistungeii mit Lösch- und 
Lade vorricht ungen aller Art ihn* eigenen Systeme besitzt und solche auch vielfach in deutschen und 
ausländ iachen Häfen zur Ausführung gebracht hat. So wurden von hier die grossen elektrischen Dreh 
kram* von 50 000 kg reap. 150 000 kg Tragkraft für das Kaiserdock in Bremerhaven und die Howaldts- 
werke in Kiel geliefert; ferner eine grosse Anzahl elektrisch betriebener Portalkrane für den Hamburger 
Hafen (Segelschiffs^ uai und Ameriknquai, flir die neuen Hufenanlagen auf dem Kuhwiirder und dem 
O'Swnldquai} und den Hafen von Genua u. s. w. 

Zu diesen industriellen Unternehmen auf dem Gebiet der Hafenausrüstung mit modernen Lösch- 
und Ladevorrichtungen gehört auch das 

Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp) A.-G. in Hamburg, 

welches Itir den Hamburger Hafen zahlreiche Krananlagen geliefert hat. So für das Ameriknquai, Vers- 
mannquai, Pctereenquui. O’Swaldquui, Kuhwiirder (48 Winkelportalkrane von je 3000 kg Tragkraft) u. a. w . 

Gleichfalls seien die von dieser Firma konstruierten und in den Häfen zu Kmden und Kotterdnm im 
grossen Styl erbauten r Kohlenkipper“ genannt. Mittel» dieser Kohlenkipper werden die mit Kohlen be- 
ladenen Waggons auf eine Plattform geholien, gekippt und entleeren ihren Inhalt in eine SchUttrinne. 
auf welcher abrutschend derselbe in den Schiffsraum fallt. Der Betrieb ist ebenfalls elektrisch. Der 
grosse Umsatz an Kohlen hat bereits früh das Bedürfnis nach rasch und einfach arbeitenden Hinrichtungen 
zum Beladen der Kohlenschiffe und zum Versorgen der Dampfer mit Bunkerkohle fUhlbar werden hissen. 
Bei der ersten derartigen Anlage hielt man sich an die bewährten Muster der in englischen Häfen seit 
längerer Zeit zur Zufriedenheit arbeitenden Kohlenkippen; eine von Armstrong gebaute Kippe wurde 1887 
im Binnenhafen zu Rotterdam aufgestellt, deren Betrieb hydraulisch ist. die 14 t Nutzlast mit 0,3 m/SM 
Geschwindigkeit auf 12 in Höhe zu heben vermag. Die Fahrbübne der neuen von der Hamburger 
Firma erbauten und elektrisch betrielienen Kohlenkippe wiegt mit beladenem Wagen 44 t und wird mit 
einer Geschwindigkeit von 0,33 m/8M gehoben. 

Endlich sei noch einer Gesellschaft gedacht, die das Verdienst hat, eines der markantesten Bau- 
werke an der deutschen Küste gebaut zu haben. 

Die Geaellachaft Harkort in Duisburg a. Rh. 

ist die Schöpferin des Kothesand- Leucht tu rma vor der Wesermündung, dessen Krbauungsgeschichtc mit 
seinen ersten misslungenen Versuchen von anderer Seite und den Oktoberstürmen in den Jahren 1881, 
1883 und 1884, wo die empörten Wogen den Bau am 13. Oktober völlig zerstörten, allein ein Kapitel 
für sich ist. 

Mit Genugthuung und Freude können wir o» begriissen, dass deutsche Intelligenz und Energie 
es waren, die den ersten Turm schufen, der weit In’s Meer vorgeschoben, nicht auf Felsenriffen eine 
Stütze suchend, wie der Eddystone. sondern tief unter dem Meeresboden mit Eisen und Stein sich selbst 
festgewurzelt hat 

Der Turm liegt in offener See 60 km von Bremerhaven entfernt. Die Gründung erfolgte mittels 
Pressluftverfahrens. Der in Bremerhaven zusammengesetzte linsenförmige Senkkasten von 115 qm Grund» 
fläehe wurde schw immend und mit allen Geräten ausgerüstet durch 3 Schlepper zur Seebaustclle bugsiert. 

*238 


Digitized by Google 



MASCHINELLE H E B R Z R U C, K 


durch Wassereinlass auf den 8 ra tiefen Meeresboden abgesetzt und dann ohne HilfsgerUste 24 m tief ab- 
gesenkt. Höhe des Bauwerke» von Sohle ab 57 m; Eigengewicht &00t; Mauerwerk und Beton 2800 cbm; 
Faschinen 5000 chm; Steinwurf 000 cbm theoretischer Bodenaushub unter Luftdruck 950 cbm. Bauzeit 
drei Jahre. 

Die Gesellschaft Harkort iRt ferner die Erbauerin zahlreicher Schleusentlmre. u. a der sämt- 
lichen Schleusen thore für den Keiner Wilhelm-Kanal in BruiiRbUttel und Holtenau, der Schwimmdocks 
für die Gesellschaft Pionier in Lübeck, des Sehiffshcliewerken in Henrichenhurg (Dortmund Etne-Kanal), 
der Schiebethore für die neuen Mariendocks in Kiel u. s. w 

Die Werke der ( iesellschaft Haikort (Brückenbau. Wagen lau und Walzwerk) liegen sämtlich un 
mittelbar am Rheinufer in einer sowohl für den unmittelimren Schiffsverkehr mit Rotterdam. Amsterdam. 
Antwerpen u. s. w.. als auch für die Verladungen auf dem Eisenbahnwege vorzüglich günstigen Lagt* 
Von zwei Eisenbahnen, der früheren Berg. Mark. Hüttenhahn landseitig und der früheren Rheinischen 
Eisenbahn rheinseitig umschlossen, und von den Fluten der bedeutendsten deutschen Wusserstrasse Im? 
spült, liegt das Werk für den Export nach allen Richtungen und Ländern wie geschaffen. Die von dem- 
selben eingenommenen Grundstücke haben eine Grosse von etwa 14 ha; die Zahl der ständig beschäftigten 
Arbeiter betrügt etwa 1900, steigt aber bis auf 150t) und mehr, je nachdem grössere oder kleinere 
Montagen im Gange gind. Ilie Jahreserzeugung an fertigen Waren. Brücken. Wagen und sonstigen 
Eisenkonstruktionen, beziffert sich auf rund 15000 t, ungerechnet die fast gleich greese Produktion des 
Walzwerkes all Halbfabrikaten. Die Wage nbau- Abteilung ist für eine Erzeugung von 70Ö — 1000 Eisen- 
bahn- Fahrzeugen eingerichtet. 

Der Betrieb der Werke, welcher etwa 1300 Pferdestärken erfordert, erfolgt im Walzwerk und 
Wagenbau durch Dampf, im Brückenbau durch Elektrizität und Pressluft, welche beide in einer gemein 
samen Kraftanlage erzeugt werden. Die Beleuchtung ist durchweg elektrisch und erfolgt von derselben 
Zentrale aus. 
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Qoetze - Kupfer - Dichtungsringe 

Qoetze- jYtetall -Dichtungsringe 

Q oetze ~ J/ietall - Packungen 



WcUenflctn-gtr Dichtungs- 
ring mit Asfxsu-inUgr. 


Für gesättigten Dampf, hochüberhitzten Dampf, 
Wasser und höchsten Druck. 

Sdt Jahren in den bedeutendsten Werken eingefllhrt, als das 

beste, dauerhafteste, absolut betriebssicherste 
und billigste Ilichtnngsinaterial 

anerkannt. 



Coniichc Metall -Packung, 


Sämmtiiche Haupt-Dampfleitungen (12 Atm.-Druck, hochüberhitzter Dampf) der Düsseldorfs Ausstellung 1902 
wurden mit „Goetze's Kupfer- und Metalldlchtungsringen“ verdichtet. 

Die grösste Dampfmaschine der Düsseldorfer Ausstellung 1902 wurde mit „Goetze'e .Metall -Packungen" 

ausgerüstet. 

- Man verlange Muster und Preise. — 

Friedrich Goetze, Burscheid b. Köln a. Fih. 

Fabrik für Kupfer- und Metall-Dichtungsringe. 
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Qttcnfcncr Gifenvperh 

(vormals pommee & Hbrcna) Hltona-Ottei., 

^ Dampf keif cif' ,ik 


mit betraut. Jjlanfd'« un> tfiflfinrid'tunt ^ripircrrßati 

Speciaütät: Schiff slkeffel 

(BefötDcijjte Bampffefieltcile : : : : : <j5eu>eflte 
*Slaminrobre (patent pomnUe) : »peiien’afier- 
Dorroarmer unh =Keiniger : Dampfuberbitjet'. 
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